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本 书 结合 现代 模具 企业 对 模具 设计 师 的 工作 要 求 ， 以 先进 、 实 用 、 通 
为 目的 ， 共 收集 了 作者 设计 并 在 生产 中 得 到 成 功 应 用 的 12 幅 典 型 多 工 
科 级 进 模 的 全 套 详细 图 例 。 书 的 内 容 按照 制 件 的 工艺 分 析 、 排 样 设计 、 模 
具 总 装 图 设计 、 模 座 设计 、 模 板 设 计 、 模 具 零 部 件 设计 及 冲压 动作 原理 等 
的 顺序 排列 。 全 书 共 四 篇 ,分 别 介绍 冲 裁 、 冲 裁 弯 曲 、 冲 裁 拉 深 及 冲 裁 成 
形 多 工 位 级 进 模 。 根 据 不 同 制 件 的 特点 ， 分 析 确 定 采用 不 同 的 多 工 位 级 进 
模 结 构 ， 并 将 这 些 模具 总 装配 结构 实例 ， 按 件 分 解 画 成 工作 图 ， 使 读者 可 
得 观 地 了 解 到 每 个 模具 零件 的 形状 尺寸 、 几 何 公差 、 表 面 结 构 要 素 及 有 关 
技术 要 求 。 所 介绍 的 实例 各 有 特点 ， 都 具有 较 好 的 借鉴 和 参考 价值 。 

本 书 可 供 从 事 冲 压 模具 设计 及 制造 的 工程 技术 人 员 使 用 ， 也 可 供 大 中 
专 院 校 相关 专业 的 师 生 学 习 参 考 。 
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在 当今 世界 上 ， 高 度 发 达 的 制造 业 和 先进 的 制造 技术 ， 已 成 为 衡量 一 个 国家 
济 实 力 和 科技 水 平 的 最 重要 标志 之 一 ， 成 为 一 个 国家 在 竞争 激烈 的 国际 市 场 上 获 
键 因素 。 














胜 的 关 


模具 是 重要 的 生产 装备 和 工艺 发 展 方向 。 冲 压 是 一 种 先进 的 少 、 无 切 悄 加 工 方 法 ， 


具有 生产 率 高 、 加 工 成 本 低 、 材 料 利用 率 高 、 制 件 义 寸 精度 稳定 、 易 于 达到 产品 
量化 、 操 作 简 单 、 容 易 实现 机 械 化 与 自动 化 等 一 系列 优点 ， 在 汽车 、 航 空 航天 、 
表 、 家 电 、 电 子 、 通 信 、 军 工 、 玩 具 、 日 用 品 等 产品 的 生产 中 得 到 了 广泛 的 应 
此 ,模具 在 制造 业 中 的 地 位 越 来 越 重要 。 

多 工 位 级 进 模 是 冲压 模具 中 一 种 先进 、 高 效 的 冲压 模具 。 它 是 在 单 工序 冲压 








结构 轻 
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ж. Е 





模具 基 











础 上 发 展 起 来 的 多 工序 集成 模具 。 对 某 些 形状 较为 复杂 的 ， 具 有 冲 裁 、 弯 曲 、 成 
深 等 多 工序 的 冲压 零件 ， 可 在 一 副 多 工 位 级 进 模 上 冲 制 完 成 。 多 工 位 级 进 模 是 实 
化 、 半 自动 化 的 生产 装备 ， 是 确保 冲压 加 工 质量 稳定 的 一 种 先进 模具 结构 形式 。 
模具 结构 既 要 保证 生产 产品 的 各 项 技术 指标 要 求 ， 又 要 缩短 模具 制造 周期 ， 降 低 
造成 本 ， 以 满足 现代 化 工业 生产 对 模具 高 质 、 高 效 、 低 成 本 的 要 求 。 

本 书 是 作者 在 长 期 从 事 冲 压 工艺 及 多 工 位 级 进 模 设 计 、 制 作 、 生 产 的 基础 上 
总 结实 践 经 验 ， 共 收集 了 作者 亲自 设计 并 在 生产 中 得 到 成 功 应 用 的 12 幅 典 型 多 
进 模 的 全 套 详 细 图 例 。 全 书 共 4 篇 : 第 1 篇 冲 裁 多 工 位 级 进 模 (3 ж); 第 2 篇 冲 
多 工 位 级 进 模 (7 章 ); 第 3 篇 冲 裁 拉 深 多 工 位 级 进 模 (1 章 ); 第 4 篇 冲 裁 成 形 
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级 进 模 (1 章 )。 每 一 章 的 内 容 ， 除了 制 件 的 工艺 分 析 、 排 样 设计 、 模 具 总 装 图 设计 及 





冲压 动作 原理 以 外 ， 还 附 有 全 套 详细 的 模具 零件 图 ， 着 重 与 生产 实践 相 结 合 ， 并 
副 模 具 作 了 详细 的 解说 。 读 者 可 直观 地 具体 了 解 到 每 个 模具 零件 的 形状 尺寸 、 
差 、 表 面 结 构 要 素 及 有 关 技 术 要 求 ， 无 论 对 初学 模具 设计 与 制造 ， 还 是 已 有 一 定 
从 事 模 具 技 术 工作 的 人 员 来 说 ， 都 能 达到 快速 、 易 读 、 易 懂 的 效果 。 

对 本 书 在 图 例 中 未 表示 清楚 的 部 分 作 如 下 说 明 : 

1) 图 例 中 非 圆 形 尺 寸 标注 在 中 心 线 上 ， 其 中 心 线 的 中 心 为 穿线 孔 。 有 部 分 
































对 每 一 
几何 公 
基础 的 


的 中 心 


线 及 尺寸 也 省 略 了 ， 型 孔 的 配合 间隙 直接 放 在 加 工 图 上 ， 全 部 采用 CAD 的 数据 来 加 工 ， 











这 对 制造 影响 不 大 。 在 现代 化 模具 制造 中 ， 有 很 多 企业 逐步 把 尺寸 标注 也 作 了 简 
如 : 原先 采用 手工 在 模板 上 划 线 ; 再 用 冲 头 在 划 线 上 冲 出 一 个 小 圆 点 ; 接着 在 小 
钻 孔 加 工 。 现 在 大 部 分 企业 采用 CAD 数据 传输 到 CNC 或 数控 铣床 上 上， 直接 编 由 
孔 或 加 工 型 面 (尺寸 在 零件 图 上 不 标注 也 可 加 工 )， 其 精度 及 公差 主要 是 靠 机 床 
的 。 当 加 工 完毕 时 ， 再 用 受 控 的 图 样 说 行 一 一 地 核对 数量 是 否 遗 漏 。 对 于 线 切 由 
丝 、 中 走 丝 及 慢 走 丝 ) 加 工 的 CAD 数据 传输 方式 也 一 样 。 
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3) 4% 
模 热 板 可 以 省 
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件 镶 拼 结构 ， 


Crl2， 并 经 过 








模板 是 没有 设置 








中 部 分 型 
视 及 相应 尺寸 的 标注 ， 








一 定 的 批量 后 ， 


定位 销 孔 为 基准 ， 再 将 割 镶 


触 ， 不 断 受到 冲 


寿命 。 但 对 于 高 
4) 每 副 多 工 位 级 进 模 必 须 配 装 
的 头 部 及 尾部 ， 
置 都 设置 在 模具 外 
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击 载荷 作用 。 用 
精密 的 模具 不 太 适 合 ， 











也 有 部 分 


杂 的 零件 图 ， 
机 加 工时 以 3D 数据 为 准 。 
E RM BKK ME BKK, 


PHI BE KK UE е R A о 
件 在 垫 板 上 不 会 压 出 塌陷 的 现象 。 
@ 对 于 年 产量 较 大 而 精度 要 求 一 般 的 制 件 ， 开 


口 逐 渐 磨 损 ， 
比方 法 可 以 前 4 


因为 
有 安全 检测 
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一 般 对 于 批量 





略 不 用 。 本 书 各 章 中 在 印 料 板 上 及 凹 模板 下 ， 都 设置 有 务 料 板 垫 板 及 凹 模 
其 作用 如 下 : 
D 对 于 年 产量 较 大 而 精度 要 求 较 高 的 制 件 ， 
使 | 
热处理 加 工 ， 使 镶 


设计 时 在 

















装置 。 
ЖОЕ 





有 部 分 

















安全 检测 装置 直接 设置 在 模具 的 内 部 。 




















5) 本 书 技术 要 求 中 的 主要 型 孔 是 
ЭШЕ. 


模 过 孔 
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度 0.002mm。 其 主要 型 孔 是 指 
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定位 销 孔 、 


不 作 详细 的 解说 。 
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天 高 级 工程 师 主 审 。 在 本 书 编写 过 程 中 ， 
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各 镶 件 配合 固定 孔 ， 











的 冲击 载荷 作用 。 一 般 的 材料 选用 
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模具 的 成 本 ， 同 样 可 以 提高 模具 的 使 用 
二 次 加 工 的 精度 有 一 定 的 误差 。 


， 所 以 没有 作 详 细 的 介 
вач. 导 
刀口 及 冲 切 废料 过 孔 等 。 如 第 1 章 的 第 
EM (FET) 里 的 技术 要 求 中 指出 : 主要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 
FNLA DR E 
刚 中 的 零件 加 工 方法 有 多 种 ， 在 技术 要 求 里 说 明了 其 中 常用 的 一 种 ， 其 余 的 
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定 孔 。 


其 从 事 冲压 模具 设计 及 制造 的 工程 技术 人 员 使 用 ， 也 可 供 大 中 专 院 校 相关 专 
习 参 考 。 


本 书 由 陈 炎 陈 杰 红 、 人 金龙 周 、 金 欢 欢 等 工 


程 师 参加 了 书稿 的 整理 工作 ， 并 得 到 了 上 海 交通 大 学 洪 慎 章 教授 的 热情 帮助 和 指导 。 在 
此 表示 衷心 的 感谢 。 
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是 由 合 州 旭 瑞 精密 模具 有 限 公 司 担任 制作 ， 在 制 
贵 的 技术 意见 ， 在 此 表示 衷心 的 感谢 ! 
FF 有限， 书 中 不 受 之 处 在 所 难免 ， 敬 请 广大 专家 和 读者 批评 指正 
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第 1 篇 冲 裁 多 工 位 级 进 模 


第 工 章 过 滤 网 多 孔 冲 级 进 模 











制 件 名 称 : 过 滤 网 ; 材料 及 板 厚 : 0195 钢 ，0. 5mm; 所 用 冲压 设备 : 高 速 精密 压力 机 


J21G-80 (800kN ) o 


11 工艺 分 析 


如 图 1-1 PREP, $l î 410mm, 


سر 
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件 的 长 度 不 小 于 800mm (一 般 冲 压 出 的 外 
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"2. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 























为 卷 料 ， 在 使 用 时 再 切断 ) ， 上 面 均 匀 布 置 方 孔 4mm x 4mm 单 排 计 68 个 。 它 的 网 孔 与 网 孔 
的 中 心 位 置 公差 在 +0.08mm 以 内 ， 表 面 要 求 平整 光洁 、 不 得 有 飞 边 。 经 分 析 ， 该 制 件 有 以 
下 三 种 方案 

方案 1: 采用 单 排 连续 模 来 生产 ， 凹 模 刃 口 强 度 较 单薄 ， 刃 口 与 刃 口 之 间 的 距离 为 
2mm， 如 果 一 个 凹 模 刃 口 损坏 就 难以 修补 ， 必 须 更 换 整 体 止 模 ， 这 样 凹 模 刃 口 寿命 低 ， 维 修 
成 本 高 。 

方案 2: 采用 一 出 一 双 排 又 开 排列 方式 ， 四 模 刃 口 与 刃 口 之 间 的 距离 为 gemm， 虽 然 止 模 
但 满足 不 了 大 批量 的 生产 。 

3: 采用 一 出 二 四 排 又 开 排列 方式 ， 成 本 虽然 比方 案 2 有 所 提高 ， 但 保证 了 四 模 的 
о 

根据 以 上 三 种 方案 的 分 析 ， 方 案 3 的 一 出 二 四 排 又 开 排列 方式 较为 合理 ， 能 够 满足 大 批 
量 的 生产 。 

网 孔 冲 裁 与 普通 冲 裁 的 主要 区 别 如 下 : 是 模 需 要 可 靠 的 导向 结构 ; 四 压 料 力 要 大 ， 
为 冲 裁 力 的 13% ~ 18% ; 加 冲 裁 间隙 要 小 ， 单 边 约 为 料 厚 的 2. 5% ; 由 由 于 是 级 进 模 ， 
的 印 料 精度 要 高 ， 冲 下 的 废料 不 得 带 回 四 模 表 面 ， 以 免 下 次 冲 裁 时 方形 废料 回 跳 到 带 料 的 表 
面 造成 制 件 压 伤 。 







































































1.2 排 样 设计 


该 制 件 采 用 一 出 二 四 排 又 开 排列 方式 ， 排 样 图 见 图 12。 为 了 简化 模具 结构 ， 降 低 制 造 
和 维修 成 本 ， 在 该 制 件 排 样 时 ， 主 要 考虑 以 下 因素 : 中 生产 能 力 与 生产 批量 ; 包 送 料 方式 ; 
OREN HEE (END); OEE REME; @@ 空 工 位 的 确定 等 。 在 充分 分 析 图 
1-1 及 网 孔 模 的 冲 裁 特 点 基础 上 ， 考 虑 送料 、 模 具 结 构 及 制造 成 本 等 要 素 。 上 具体 工 位 安排 
如 下 。 
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12 排 样 图 
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TROD: 冲 68 个 4mm x 4mm 的 方 孔 。 
T: 冲 另 外 68 个 4mm x 4mm 的 方 孔 。 


13 模具 总 装 图 设计 





1-3 所 示 为 过 滤 网 多 和 孔 冲 级 进 模 总 装 图 。 为 了 确保 上 、 下 模 对 准 精 度 及 冲压 的 稳定 
性 ， 该 模具 采用 四 个 精密 滚珠 钢 球 导 柱 ; 为 了 保证 公 料 板 导向 精度 ， 同 时 保证 务 料 板 与 各 凸 
模 之 间 的 间隙 ， 在 印 料 板 及 四 模 固定 板 上 设计 了 小 导 套 导向 。 该 模具 特点 如 下 : 


























| № 
— 
— 
| N 
k... 



















































































25 26 
42 A0 
























































27 28 29 





模具 总 装 图 


13 过滤 网 多 孔 冲 级 进 模 总 装 图 





















































































































































4° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
15 螺钉 2 14 标准 件 
29 前 导 料 板 2 Crl2 1 14 Ш #1 Crl2 1 
28 前 承 料 板 Q235 1 13 导 柱 4 标准 件 
27 前 导 料 板 1 Cr12 1 12 导 套 4 标准 件 
26 下 限 位 柱 45 2 11 弹簧 16 标准 件 
25 - 限 位 柱 45 2 10 ЖИТ 8 标准 件 
24 下 模 座 45 1 9 ИЖИ Crl2MoV 1 
23 小 导 套 2 4 标准 件 8 ШЕ УД Crl2 1 
22 后 导 料 板 2 Crl2 1 7 凸 模 固 定 板 45 1 调 质 处 理 
21 螺钉 3 12 标准 件 6 r: SKD11 136 
20 Fi SKH51 1 5 凸 模 固 定 板 垫 板 Сг12 1 
19 后 承 料 板 Q235 1 4 小 导 套 1 4 标准 件 
18 承 料 板 垫 板 Q235 2 3 小 导 柱 4 标准 件 
17 后 导 料 板 1 Crl2 1 2 螺钉 1 14 标准 件 
16 mermat | Crl2MoV 1 1 上 模 座 45 1 
件 号 名 Ж М R | 数量 | 备 FE | 件 号 名 称 材 料 | 数量 备 注 
模具 总 装 图 件 号 名 称 
图 1-3 过 滤 网 多 孔 冲 级 进 模 总 装 图 (2) 











1) 为 提高 材料 利用 率 ， 该 模具 采用 无 导 正 销 定位 送料 。 其 送料 步 距 精度 完全 靠 送料 需 


保证 ， 因 此 对 送料 器 的 精度 要 求 高 。 该 送料 右 采 用 伺服 送料 泛 置 。 














严重 ， 在 该 模具 的 前 后 各 设计 有 导 料 板 导 料 。 

2) 凸 模 设 计 。 凸 模 的 设计 和 制造 是 
经 过 校 核 ， 该 凸 模 在 冲 裁 力作 月 
热处理 硬度 为 60 ~ 62HRC。 
F 厂 家 定做 ， 这 样 可 以 降低 模具 的 制造 成 本 。 





杆 挂 台式 结构 。 


4mm， 材 料 采用 进口 的 SKD11， 
可 以 到 专业 模具 标准 从 

3) 目 模 设计 。 该 制 件 年 产量 较 大 ， 为 了 和 
SKH51， 热 处 理 硬度 为 60 ~62HRC。 该 止 模 采 

4) 模板 材料 的 选用 及 热处理 。 该 模具 结 
模 垫 板 选用 Crl2 ， 
320 ~360HBW; PEHR Ш E El FE BK E FH Fî %# û £ FI С 
58HRC。 各 模板 的 加 工 精度 对 保证 

















割 加 工 。 























该 模具 的 关键 。 该 凸 模 (图 1-3 的 件 号 6) RHE 
日 下 不 会 发 生 抗 压 失 稳 。 其 为 口 尺 寸 为 4mm x 
由 于 凸 模 数 量 较 多 (136 (Е), 




















А, 





























为 了 防止 送料 时 带 料 帘 动 


























人 保 冲 孔 凹 模 的 使 用 寿命 和 稳定 性 ， 材 料 选用 
用 镶 入 式 ， 便 于 制造 和 维修 更 换 。 
Fy FF f r FE Î E E KO. FI BF Bk kK 


热处理 硬度 为 53 ~ SSHRC; 凸 模 固 定 板 选用 45 钢 ， 调 质 硬 度 为 
































rl2MoV， 热 处 理 硬 度 为 55 ~ 
模具 的 使 用 寿命 尤为 重要 , 





主要 模板 采用 慢 走 丝 切 


1.4 模 座 设计 
1.4.1 上 模 座 (图 1-4) 


Ra 0.8 


45 士 0.01 
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30000 s 5 ag š š š š = š 43 š š а Š Š юш 
+001 е 
4x455 о (FEM) ?; 2 
Ra 08 
240.89 Е ` 2 з ` 3 240.89 
235.00 © тоу © Н 228.50 
228.50 i 
z N c 
020 ® 十 一 L ахо (定位 销 孔 ) 
一 小、 ГА \ Ss 一 十 201.60 
196.60 T А ү 196.60 
Еў i \ = 191.60 
191.60 Оо, Жыш s 122 от, 
NH ч БЧ 
2хм8$%20 
150.00 ф О Ө © O 150.00 
Ra 3.2 
ав = = аЗ 
= g 
a -a A ER ПИ | دا‎ = 
9840 1 \ z =e L-A 14хд11 \ 77 © | 103.40 
4 x ! Е ر‎ 1 713 x < 
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引 a я 3 3 8 a @ 9 х = 8 a 引 азі 3 ¥8 8 s = 
技术 要 求 : 1 材料 :45 钢 。 _ 
2. 板 厚 :45 士 0.01, 两 面 平 行 度 0.005 。 Ra 6.3 К) 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.003。 N 





4. 数 量 :1 件 。 
1-4 ERE (图 1-3 的 件 号 1) 





1.4.2 ТЕ (图 1-5) 
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技术 要 求 :1. 材 料 :45 钢 。 Ка 6.3 №) 
2. 板 厚 :50 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 





3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.003。 
4. 数 量 :1 件 。 


图 1-5 下 模 座 (图 1-3 的 件 号 24) 
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1.5 模板 设计 


1.5.1 


r HEME (图 1-6) 
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技术 要 求 :1. 材 料 :Cr12 。 
2. 热 处 理 : 53~ SSHRC, 


3. 板 厚 :15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


4. 数 量 :1 件 。 


1-6 
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凸 模 固定 板 垫 板 (图 1-3 的 件 号 5) 
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1.5.2 ді Хі (图 1-7) 
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技术 要 求 :1. 材 料 :45 钢 。 


2. 调 质 处 理 :320~-360HBW。 / Ra 6.3 

3 板 厚 :20+0.01 ,两 面 平行 度 0.005 。 д КА) 
“ua S is 

5. 数 量 :1 件 。 








1-7 AREER (图 1-3 的 件 号 7) 
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第 1 章 ， 过滤 网 多 了 乳 冲 级 进 模 
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1-8 ЖДД (图 1-3 的 件 号 8) 


行 度 0.005 。 


4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 


3. 数量 :1 件 。 


D 


3. 板 厚 :12 士 0.01, 两 面 3 

















—SSHRO., 


2. 热 处 理 :53 


BORER: 1. 材料 :Cr12。 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





Ra 0.8 


1.5.4 HHR (Eq 1-9) 
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Ra 6.3 (/) 


图 1-9 ія (图 1-3 的 件 号 9) 


4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂 直 度 0.002 。 


3. 板 厚 :22 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
5. 数 量 :1 件 。 


求 :1. 材 料 :Cr12MoV。 
E иза 


1.5.5 Ш EZEM (图 1-10) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :55 一 58HRC 
3. 板 厚 :25 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 
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四 模 固定 板 〈 图 1-3 的 件 号 16) 


406.50 












































© © о| ° © © © © 
3 а аа 3 Ет а 3 
n © N| 一 ра о = © 
一 с œ| ос е N| ч © 
ч ч + t + Га) A n 
220.00 
201.50 
== 195.00 
188.50 
= 185.00 
' 
` A 170.50 
t 8хф4.2 
4 155.00 
110.00 
< © 4хф25.01(р4 FEF) 
) 1143043 
d~ 
7 40.00 
a 35.00 
ШУЛ 23.50 
© 21.50 
17.00 
0.00 
© оо о о о о 
а Sja 5 ° S 5 
` nq Га с ВА] © 
БА] CC е N р © 
ч чїч ч n ч n 





` II ` 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
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1.5.6 MM (图 1-11) 
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Ка 6.3 КА) 


HRE (E 1-13 的 件 号 14) 


图 1-11 


快走 丝 加 工 。 





























行 度 0.005 。 








4. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 中 部 四 处 异型 孔 采 


3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 
5. 数 量 :1 件 。 


1. 材 料 :Crl2 。 
2. 热 处 理 :53 一 55SHRC 。 


技术 要 求 : 


1.6 模具 零 部 件 设 计 


1.6.1 RHE 
1.6.1.1 前 承 料 板 (图 1-12) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Q235。 
2 . 板 厚 :18 士 0.02， 两 面 平行 度 0.02 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 


图 1-12 前 承 料 板 (图 1-3 的 件 号 28) 
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1.6.1.2 后 承 料 板 (图 1-13) 


18 士 0.02 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Q235。 


2. 板 厚 :18 土 0.02, 两 面 平行 度 0.02 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 





1-13 


Ra 0.8 
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230.00 


后 承 料 板 (图 1-3 的 件 号 19) 
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1.6.2 承 料 板 热 板 (图 1-14) 
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技术 要 求 : 1МЁКО235„ 
2. 板 厚 :21.5 土 0.02, 两 面 平行 度 0.02 。 
3. 数 量 :2 件 。 


Ra 1.6 





图 1-14 
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承 料 板 垫 板 (图 1-3 的 件 号 18) 
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16. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





1.6.3 = 
1.6.3.1 后 导 料 板 1 (图 1-15) 
技术 要 求 : 


ІВ: Crl2 。 
2 .热处理 : 53 一 55HRC。 





4. 数量 : 1 件 。 









Ra 1.6 


2X05.01( 定 位 销 孔 ) 








== М) 


图 1-15 后 导 料 板 1 (图 13 的 件 号 17) 


1.6.3.3 前 导 料 板 1 (图 1-17) 





Ra0.8 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53 一 SSHRC 。 




















4. 数 量 : 1 件 。 





Ra 1.6 


2X@D5.01( 定 位 销 孔 ) 
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图 1-17 前 导 料 板 1 (图 1-3 的 件 号 27) 


3. 定位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 


3. 定位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 


1. 6.3.2 


1. 6.3.4 
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1-16 
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后 导 料 板 2 (图 1-16) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl2。 

2 .热处理 : 53 一 55HRC。 

3. 定位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数量 : MF, 


Ка 1.6 








=e (V) 





后 导 料 板 2 (图 1-3 的 件 号 22) 


eTa 
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2X05.01( 定 位 销 孔 ) 





前 导 料 板 2 (图 1-18) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl2 。 

2. 热 处 理 : 53——55НЕС. 

3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
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т шр К 





导 料 板 2 (图 1-3 的 件 号 29 ) 


1.6.4 рі ([ 1-19) 
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64 





技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11 , з (Vv 


2. 热 处 理 : 60~62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003。 
4. 数 量 : 136 件 。 











图 1-19 тїй (E1-3 的 件 号 6) 
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. 18. 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





1.6.5 PB] ( 1-20) 
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Ra 3.2 


5КН51„ 


技术 要 求 :1. 材 料 : 


° 


2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 


丝 加 工 。 





走 


3. 思 模 两 长 边 热处理 后 采用 精密 磨床 加 工 ， 两 头 部 及 型 孔 采用 慢 
1 件 。 


4. 数量 : 


1-20 HR (图 1-3 的 件 号 20) 


第 1 章 ”过 滤 网 多 孔 冲 级 进 模 


. 19 . 





1. 6. 


б 限 位 柱 


1.6.6.1 上 限 位 柱 (图 1-21) 





技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 2 件 。 











Z= V) 


Е 1-21 上 限 位 柱 (图 1-3 的 件 号 25 ) 


1.6.6.2 下 限 位 柱 (图 1-22) 


1.7 





技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 2 件 。 








S V) 


图 122 ТАЕ (图 1-3 的 件 号 26) 


冲压 动作 原理 与 使 用 情况 


1.7.1 冲压 动作 原理 
该 模具 采用 伺服 送料 器 传送 各 工 位 之 间 的 冲 裁 工作 。 靠 此 装置 来 保证 送料 步 距 及 孔 与 孔 


=Z JÉ 
































间距。 冲压 前 将 原材料 宽 410mm , JÆ 0. 5mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 


进 的 带 料 整 平 ， 然 后 进入 伺服 送料 器 内 ， 将 伺服 送料 器 的 步 距 调 至 30mm。 开 始 用 手工 将 融 


通过 整 平 机 将 送 

















料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 覆盖 第 一 排 冲 孔 凹 模 ; 这 时 伺服 送料 器 调 至 自动 状 





20. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 








S, ER PFT, HHS (图 1-3) ERR, {Шу E ЕШ ЖОШ; 上 模 继 续 下 行 ， 增 大 
压 料 力 ， 同 时 冲 孔 凸 模 6 在 印 料 板 9 的 导向 与 保护 下 ， 进 入 凹 模 冲 压 。 妆 冲压 完毕 时 ， 上 模 
上 行 ， 务 料 板 9 务 下 簿 在 凸 模 6 上 的 带 料 。 这 时 工 位 中 的 68 个 4mm x 4mm 的 方 孔 已 冲压 完 
毕 ; 再 进入 工 位 四 冲 出 另外 68 个 4mm x 4mm 的 方 孔 。 依 次 循环 冲压 ， 将 已 冲压 完毕 的 带 
料 ， 用 送料 装置 往 后 面 的 导 料 板 方向 送出 ， 缠 绕 在 另 一 料 盘 上 。 


1.7.2 模具 在 使 用 中 遇 到 的 问题 及 解决 方法 


该 网 板 的 冲压 难点 ， 主 要 在 于 大 批量 生产 中 可 能 出 现 ( 1-23 所 示 ) 的 跳 屑 现象 。 跳 
悄 会 造成 送料 过 程 中 带 料 的 压 伤 及 变形 ， 还 会 使 进 给 步 距 发 生变 化 ， 导 致 网 孔 的 尺寸 差异 ， 
严重 者 造成 无 法 继续 送料 ， 因 此 必须 对 跳 屑 现象 的 产生 原因 进行 分 析 ， 并 想 办 法 解决 。 

1. 引起 跳 导 的 主要 原因 

1) 冲 裁 的 形状 过 于 简单 。 呈 方形 的 废料 不 易 被 凹 模 卡 住 
而 造成 跳 导 。 

2) 冲 裁 间隙 不 合理 。 当 冲 裁 间 际 过 大 或 不 均匀 时 ， 随 着 
冲 裁 结束 后 出 现 的 弹性 恢复 ， 冲 下 的 废料 向 实体 方向 收缩 ， 因 
其 外 形 尺 寸 小 于 凹 模 ， 使 废料 与 凹 模 的 咬合 力 较 小 而 造成 
DEJA o 

3) 冲压 速度 较 高 也 容易 造成 跳 悄 。 

4) 切削 液 的 选用 及 用 量 不 合适 。 一 般 根 据 材质 不 同 ， 所 
选用 的 切削 油 也 不 同 。 

5) 凸 模 过 短 造成 冲 切 的 深度 过 浅 ， 上 废料 接近 止 模 的 上 表 
面 极 易 被 凸 模 吸附 出 四 模 而 造成 跳 悄 。 H123 KEMA 

6) m KHA JJ AFH FERI, FFF Mr E E А ТН Ek fl ВЕЈН BOR 2 一 凸 模 
多 而 飞 边 小 ， 与 凹 模 之 间 的 摩擦 力 过 小 ， 容 易 被 凸 模 吸 附 出 上 四 З 4 一 废料 SME 
模 而 造成 跳 屑 。 

7) 如 果 四 模 在 设计 时 做 成 有 一 定 的 落 料 斜 度 ， 经 过 研磨 后 使 止 模 刃 口 的 高 度 变 低 ， 而 
间隙 变 大 ， 也 可 能 会 造成 跳 眉 。 

8) 带 料 硬度 越 高 ， 越 容易 产生 跳 悄 。 

2. 防止 跳 导 的 解决 方法 

1) 凸 模 采 用 和 斜 刃 口 冲 裁 ， 以 增 大 材料 与 凸 模 之 间 的 摩擦 力 。 

2) 控制 好 凸 模 与 凹 模 之 间 的 冲 裁 间隙 。 

3) 合理 控制 冲压 速度 。 

4) 合理 选用 切 层 液 ， 尽 可 能 不 用 粘性 大 的 切削 液 ， 或 把 切削 液 加 在 材料 的 下 表面 ， 以 
防止 凸 模 底 部 粘 住 废料 而 造成 跳 屑 。 

5) 严格 控制 凸 模 的 长 度 。 

6) 空气 吸引 。 加 装 吸尘器 ， 废 料 在 吸尘器 的 强力 吸引 下 不 易 被 凸 模 带 出 。 

7) 定期 检查 凹 模 的 使 用 间隙 。 







































































































































































第 2 章 铁人 链 垫 片 冲 孔 落 料 一 出 二 级 进 模 








制 件 名 称 : 铁 链 垫 片 ; 材料 及 板 厚 : 08F 钢 ，0. 6mm; 所 用 冲压 设备 : 高 速 精密 压力 机 
J21G-25 (250kN ) o 





2.1 工艺 分 析 


图 2-1 所 示 为 铁 链 执 片 ， 年 产量 为 500 多 万 件 。 此 制 件 形状 简单 ， 尺 寸 要求 并 不 高 ， 但 
对 制 件 的 飞 边 有 一 定 的 要 求 〈 飞 边 高 度 控制 在 0. 03mm РД); 制 件 最 大 外 形 长 为 56. 1mm, 
宽 为 9. 3mm; 内 形 由 两 个 长 为 9.95mm， 宽 为 4.2mm 的 长 圆 孔 组 成 。 
































4.05 37 op 
$ 
十 
b 
кг сз! 
| = = 
x 
с ° 
9.95 Ф, ЄЎ 
p 56.1 
图 2-1 铁 链 垫 片 


2.2 排 样 设计 


从 图 2-1 可 以 看 出 ， 制 件 形状 简单 。 因 制 件 外 形 不 得 有 接 刀 止 痕 ， 排 样 时 不 能 采用 分 段 
冲 切 外 形 上 废料 的 方式 ， 而 要 用 一 次 性 落 料 的 方式 来 冲压 。 其 冲压 工艺 由 冲 孔 和 落 料 组 成 。 由 
于 制 件 年 产量 大 ， 因 此 采用 单 排 一 出 二 的 排列 方式 较为 合理 。 为 了 保证 制 件 内 、 外 形 的 尺 
寸 ， 此 模具 首先 冲 出 导 正 销 孔 ， 并 用 导 正 销 孔 精确 定位 ; 然后 逐步 冲 切 长 圆 孔 及 制 件 的 整体 
外 形 等 。 经 计算 ， 此 制 件 选 用 宽度 为 60. 5mm 的 卷 料 ， 步 距 为 11mm ， 共 分 为 八 个 工 位 冲 裁 ， 
ПЕРИ ( 见 图 2-2) 。 下 面 介 绍 具体 工 位 。 

IMO: 冲 四 个 p2mm 的 导 正 销 孔 。 

TE: Жил. 


















































“22. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





IWO, @: 空 工 位 。 
TO: 冲 切 四 个 长 为 9.95mm， 宽 为 4.2mm 的 长 圆 孔 。 


э. => — 4% 
IMO: 空 工 位 。 
—— lll 
ө © ° ө ө o © 2 D A D D 


IMO: 制 件 落 料 。 
© © © ® © © © ® 





INO: 男 一 个 制 件 落 料 。 












60.5 
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2.3 模具 总 装 图 设计 


图 2-3 所 示 为 铁 链 垫 片 冲 孔 落 料 一 出 二 级 进 模 总 装 图 。 此 模具 结构 简单 ， 外 形 长 为 
345mm， 宽 为 270mm， 闭 合 高 度 为 156mm。 此 模具 特点 如 下 : 

1) 采用 滚动 式 自动 送料 机 构 ， 传 送 各 工 位 之 间 的 冲 孔 和 落 料 等 工作 。 

2) 模 座 结构 设计 。 制 件 年 产量 较 大 ， 为 了 确保 制 件 的 精度 ， 此 模具 采用 四 套 外 径 
p22mm 精密 滚珠 钢 球 导 柱 、 导 套 进 行 导 向 ， 上 、 下 模 座 材料 均 采 用 45 钢 ， 以 增强 刚性 和 冲 
压 的 稳定 性 。 

3) 导向 机 构 设 计 。 为 了 更 好 的 保证 冲 裁 精度 ， 除 了 模 座 的 导 柱 导向 以 外 ， 同 时 还 在 模 
具 内 部 设置 有 四 套 外 径 p16mm 的 小 导 柱 、 小 导 套 进行 辅助 导向 ， 其 配合 间隙 为 0. 005 ~ 
0.01mm， 并 且 也 能 更 好 地 对 务 料 板 起 到 导向 作用 ， 有 效 地 保证 了 各 凸 模 、 止 模 的 间隙 ， 从 
而 对 凸 模 起 到 了 一 定 的 保护 作用 。 

4) 件 料 板 设 计 。 御 料 板 不 仅 起 御 料 作用 ， 而 且 起 凸 模 导 向 、 导 正 销 的 固定 作用 。 因 此 

印 料 板 的 材料 选用 日 本 冷 作 模具 钢 SKD11， 其 热处理 硬度 为 58 ~ 60HRC。 此 材料 属于 高 耐 
磨 性 冷 作 工具 钢 。 这 种 钢 具 有 很 高 的 硬度 、 耐 磨 性 和 抗 压强 度 ; 其 渗透 性 也 很 高 ， 热 处 理 变 
形 小 ， 可 达 微 变形 程度 。 
5) 目 模 设计 。 为 了 提高 模具 的 使 用 寿命 ， 此 模具 的 凹 模 全 部 采用 镶 拼 式 结构 ， 即 把 目 
模 镶 件 固定 在 止 模 固 定 板 上 (UE 2-3), 便于 维修 和 为 磨 。 材 料 也 是 选用 日 本 冷 作 模 具 钢 
SKD11 ， 其 热处理 硬度 为 60 ~ 62HRC。 

6) 此 模具 采用 高 速 J21G-25 (250kN) 压力 机 冲压 ， 冲 裁 速度 可 达到 300 K/min 以 上 。 



















































































































































































第 2 章 铁 链 垫 片 冲 乳 落 料 一 出 二 级 进 模 “23. 
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E 2-3 铁 链 垫 片 冲 孔 落 料 一 出 二 级 进 模 总 装 图 


‚24. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





2.4 模 座 设计 


2.4.1 
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上 模 座 〈 图 2-4) 
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技术 要 求 : 




















Ra 0.8 
Л 46400 


UGE 

















2. 板 厚 : 30 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.0025。 
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图 2-4 ERE (图 2-3 的 件 号 1) 
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第 2 章 铁 链 垫 片 冲 孔 落 料 一 出 二 级 进 模 
2.4.2 TRE ( 2-5) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 : 350.01, 两面 平 行 度 0.005 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.0025 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


2-5 TRE (图 2-3 的 件 号 14) 


26 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





2.5 模板 设计 


2.5.1 HEREME (¥ 2-6) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 
3. 板 厚 :10 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


826 пахі і (图 2-3 的 件 号 2) 
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2.5.2 HEREM (2-7) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
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2. 调 质 处 理 : 320 ~360HBW 
3. 板 厚 : 18 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 








5 数量 : 1 件 。 


图 2-7 凸 模 固定 板 〈 图 2-3 的 件 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





2.5.3 ERMEN (图 2-8) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 : 10 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 

















图 2-8 EU KE 48 (图 2-3 的 件 号 10) 
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2.5.4 EHE (9259) 
Ка 0.8 
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s as aaa ss а š š = وج‎ dd š 
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Ra 0.8 62.48 
55.15 一 55.15 
(бу © X 
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技术 要 求 :1. 材料 :SKDI1。 


2. 热处理 


Ë: 58 ~6OHRC 


З. 板 厚 : 220.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 





5. 数量 : 


件 。 





130.00 





146.50 
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图 2-9 HEHE (EQ 2-3 的 件 号 11) 


° 30 ° 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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7 4xd8.01( 定 位 销 孔 ) 





技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl12MoV。 
2. 热 处 理 : 55—58HRC. 
3. 板 厚 : 20 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
SE: F, 


124.5 





133.04 














46.50 
63.00 
68.00 
75.04 














89.00 
96.00 
220.04 
229.00 


ху" 4X922.01( 小 导 套 孔 ) 





44263 


图 2-10 MR EER (图 2-3 的 件 号 12) 


Z= MI 
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2.5.6 Min (42-11) 
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4X5B8.01( 定 位 销 孔 ) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12。 №) 


2. 热 处 理 : 53~55HRC. 

3. 板 厚 : 10 土 0.01 ,两 面 平 行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 








2-11 HRR (图 2-3 的 件 号 13) 


“32. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





2.6 模具 零 部 件 设 计 


2.6.1 承 料 板 (图 2-12) 




















Ка 0.8 
技术 要 求 : 
а. 1 材料: Q235. 
Y 2. 板 厚 : 15 土 0.02 , 两 面 
Каб® 平行 度 0.02 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 
Е = = ME. 
= ә © 4 数量 : 1 件 。 
@ £ 的 109.95 
97.55 29.55 
78.55 
31.40 
12.40 
10.40 
0.00 
8 S 3 8 
= S 8 © 
/ Ra 6.3 Ки) 
Е 2-12 承 料 板 (图 2-3 的 件 号 22) 
2.6.2 承 料 板 垫 板 (图 2-13) 
Ra 1.6 
T 技术 要 求 : 
1. 材 料 : Q235 。 
2. 板 厚 : 15 士 0.02 ,两 面 
— 平行 度 0.02 。 
Ка 1.6 3. 数 量 : 1 件 。 











图 2-13 承 料 板 垫 板 (图 2-3 的 件 号 21) 
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2.6.3 EHH 
2.6.3.1 外 导 料 板 1 (图 2-14) 












| 2X98.01( 定 位 销 孔 ) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Сг12. 
2. 热 处 理 : 53~55 HRC. 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 2-14 外 导 料 板 1 (图 2-3 的 件 号 24) 


2.6.3.2 外 导 料 板 2 (图 2-15) 


Ra 0.8 
8 























S| хов.) 


技术 要 求 :1. 材 料 : Сг12„ 
2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





В 2-15 外 导 料 板 2 (图 2-3 的 件 号 25) 


· 34 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





2.6.3.3 ”内 导 料 板 1 (图 2-16) 2.6.3.4 内 导 料 板 2 (图 2-17) 















Ra 1.6 


2X04.01( 定 位 销 孔 ) 
































2X064.01( 定 位 销 也 A“ 
/Ra 63 ( > ) 
技术 要 求 : 
о K) 1. 材 料 :CrWMn 。 

2. 热 处 理 :53 一 SSHRC 。 

技术 要 求 : 3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 

1. 材 料 :CrWMn 。 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 


2. 热 处 理 :53 一 5SHRC o 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 

















2-16 ”内 导 料 板 1 (图 2-3 的 件 号 23) 图 2-17 内 导 料 板 2 (图 2-3 的 件 号 29) 
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2.6.3.5 内 导 料 板 3 (图 2-18) 
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38.50 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : CrWMn o 


3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 
用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


Ra 1.6 


2X64.01( 定 位 销 孔 ) 











/Ra 1.6 


Уку 


图 2-18 内 导 料 板 3 (图 2-3 的 件 号 26) 
2.6.4.2 KAFLAR (K 2-20) 


2.6.4 DOA 
2.6.4.1 导 正 销 孔 凸 模 〈 图 2-19) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 :SKD11。 

2. 热 处 理 :60 一 62HRC 。 
3. 数 量 :4 件 。 











SE M) 


图 2-19 SEHIN (2-3 的 件 号 3) 

















2XR2.95 








2. 热 处 理 : 53 一 5SHRC。 


技术 要 求 : 
1. 材 料 :SKD11 。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 :4 件 。 





Z=" MM 





图 2-20 长 圆 孔 凸 模 〈 图 2-3 的 件 号 8 ) 


۰ 36 - 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 












































2.6.4.3 侧 刃 凸 模 (图 2-21) 2.6.4.4 落 料 凸 模 〈 图 2-22) 

技术 要 求 : 

1. 材 料 :SKD11 。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 

3. 外 形 采用 慢 走 丝 

加 工 ,垂直 度 0.003。 
4 数量 : UF. 
技术 要 求 :1. 材 料 :SKD11。 /Ra 08 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 (Vv) 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 

А. КА) 加 工 ,垂直 度 0.003。 
4. 数 量 :2 件 。 

221 MIAR (图 2.3 的 件 号 27) 图 2-22 落 料 凸 模 (图 2-3 的 件 号 15) 
2.6.5 [щі 
2.6.5.1 导 正 销 孔 上 四 模 〈 图 2-23) 2.6.5.2 KAFLI ([ 2-24) 


技术 要 求 : 
1. 材料 : SKD11。 

2. 热处理: 60—62HRC, 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.003。 

4. 数 量 : 2 件 。 











技术 要 求 :1. 材 料 :SKD11 。 
2 .热处理 :60~-62HRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 同 心 度 
0.005, 0.003, 
4. 数 量 :4 件 。 








М) 


E 2-23 FEILAR (E 2-3 的 件 号 20) 图 2-24 长 圆 孔 凹 模 (图 2-3 的 件 号 17) 
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2.6.5.3 侧 丸 止 模 (2-25) 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11 。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 

















E 2-25 MIAR (ES 2-3 的 件 号 28) 


2.6.5.4 щі (图 2-26) 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 ， 
加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 2 件 。 




















E 2-26 落 料 凹 模 〈 图 2-3 的 件 号 16) 


° 38. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 








技术 要 求 : 
1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 技术 要 求 : 
3. 数 量 :12 件 , 1. 材 料 :CrWMn o 
2. 热 处 理 : 55—58HRC 。 
3. 数 量 :12 件 。 
xV 
Ra 1.6 
ху" 18 (7) /Ra 1.6 (yA 
图 2-27 导 正 销 (图 2-3 的 件 号 7) 图 2-28 ERRA (图 2-3 的 件 号 18) 
2.6.8 限 位 柱 
2.6.8.1 上 限 位 柱 (图 2-29) 





导 正 销 (图 227) 2.6.7 套 式 项 料 杆 (图 2-28) 





























图 2-29 上 限 位 柱 (图 2-3 的 件 号 30) 
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2.6.8.2 下 限 位 柱 (图 2-30) 





技术 要 求 : 
1 材料 :45 钢 
2. 数 量 :4 件 。 








“° V 


图 2-30 下限 位 柱 (图 2-3 的 件 号 31) 


2.7 冲压 动作 原理 


将 原材料 宽度 60. 5mm、 厚 度 0.6mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 
平 ， 然 后 进入 滚动 式 自动 送料 机 构 内 ,在 此 之 前 ,将 滚动 式 自动 送料 机 构 的 步 距 调 至 
11.05mm。 开 始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 覆盖 四 个 $2. 0mm 的 导 正 
销 孔 四 模 刃 口 ， 这 时 进行 第 一 次 冲 四 个 $2. 0mm 的 导 正 销 孔 ; 然后 进行 第 二 次 将 带 料 的 头 部 
顶 到 内 部 的 内 导 料 板 2 (图 2-3 的 29) 带 档 料 装置 的 侧面 处 ， 这 时 进行 侧 为 冲 切 ， 以 后 各 次 
手工 送 进 的 步 距 以 侧 刃 挡 料 为 准 ; 第 三 、 四 次 为 空 工 位 ; 第 五 次 为 冲 切 四 个 长 为 9.95mm， 
宽 为 4.2mm 的 长 圆 孔 ; 第 六 次 为 空 工 位 ; 第 七 次 为 第 一 个 制 件 落 料 ; BAK (KR) 为 为 
一 个 制 件 落 料 。 此 时 将 自动 送料 器 调 至 自动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 
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制 件 名 称 : 卡片 


1721-45 (450kN ) o 


3.1 工艺 分 析 


模 内 带 自动 送料 装置 的 卡片 级 进 模 


; 材料 及 板 厚 SPTE (马口铁 ) 0. 6mm; 所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 





图 3-1 所 示 为 家 用 电 屁 安装 卡片 。 该 制 件 形状 简单 ， 尺 寸 要 求 并 不 高 ， 外 形 狭长 ， 长 为 
198mm， 宽 为 19. 6mm， 是 一 个 纯 冲 裁 的 冲压 件 。 旧 工艺 采用 一 副 复 合 模 ， 并 用 条 料 进行 冲 
压 。 虽 然 模 具 结 构 简 单 ， 制 造成 本 低 ， 但 凸凹 模 的 刃 口 壁 厚 较 单薄 ， 容 易 骨 裂 ， 导 致 维修 频 
率 高 。 冲 压 时 ， 坯 料 用 手工 放置 生产 效率 低 ， 难 以 实现 自动 化 。 随 着 年 产量 的 增长 ， 采 用 复 















































合 模 冲压 满足 不 了 大 批量 的 生产 ， 决 定 设计 一 副 多 工 位 级 进 模 来 满足 大 批量 生产 。 多 工 位 级 
进 模 的 冲压 工艺 为 先 冲 出 带 料 的 导 正 销 孔 ， 再 冲 切 中 部 异形 孔 废 料及 冲 切 外 形 废料 等 工序 。 





























19.6 

















198 Ф 





3.2 排 样 设计 





31 家 用 电器 安装 卡片 








为 了 简化 模具 结构 ， 降 低 制造 成 本 ， 提 高 材料 利用 率 ， 保 证 带 料 传递 的 稳定 性 及 降低 模 
具 的 故障 和 返修 的 几率 ， 拟 定 了 如 下 两 个 排 样 方案 : 


方案 1: 











采用 等 宽 双 侧 载体 的 单 排 排列 方式 ( 见 图 3-2)， 料 宽 为 202mm， 步 距 为 


23. 5mm。 共 16 个 工 位 。 具 体 工 位 如 下 。 
冲 导 正 销 孔 。 


工 位 @、 


= 


Z= Lis 


ЇН UJ W Эт я. JÉ Ro 


RJT 


s 工 位 。 


空 了 
空 了 


ЈН 





S Co 


冲 切中 部 长 方形 孔 废 料及 设置 模 内 送料 机 构 。 





部 异形 孔 废 料 。 
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工 位 @ ~ 13: 设置 模 内 送料 机 构 。 

TAU: 冲 切 中 部 两 个 长 方形 孔 废 料 。 

TUDO: ZT. 

TO: 冲 切 两 端 载体 〈( 制 件 与 载体 分 离 ) 。 

此 排 样 制 件 与 制 件 之 间 采 用 分 段 切除 废料 的 方式 ， 把 复杂 的 形 孔 分 解 成 若干 个 简单 的 形 
孔 。 证 压 出 的 制 件 平 直 、 毛 刺 方向 统一 ， 但 模具 制造 相对 复杂 ， 加 工 成 本 高 ， 材 料 利 用 率 低 
(材料 利用 率 为 32. 11% ) 。 

方案 2: 制 件 与 制 件 之 间 采 用 无 废料 搭 边 的 单 排 排列 方式 〈 见 图 3-3 ) 。 此 方案 大 大 缩小 
了 步 距 ， 还 由 于 采用 制 件 的 本 体 作 为 带 料 的 载体 来 传递 各 工 位 之 间 的 冲 裁 、 切 断 工作 ， 有 利 
于 带 料 的 稳定 送 进 。 料 宽 为 200mm， 步 距 为 19.6mm ( 步 距 同 制 件 宽度 相等 ) ， 共 16 个 工 
位 。 具 体 工 位 如 下 : 
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o o o o o o о о о о о о 
Ф @ ® @ © @ Q @ Q ® @ @ ® ® ® ® 
图 3-3 方案 2 排 样 图 


工 位 中 : 冲 导 正 销 孔 。 

工 位 @: 空 工 位 。 

TIO -@: 设置 模 内 送料 机 构 。 
TMO: 空 工 位 。 

TIO. QD: 冲 切 中 部 异形 孔 废料 。 











42. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
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图 3-4 模 内 带 自 动 送料 装 
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22 AE] 3 8 标准 件 
43 异形 凸 模 3 SKD11 21 异形 凸 模 2 SKD11 1 
42 弹簧 安装 座 2 Crl2 20 小 导 套 2 4 标准 件 
41 弹簧 安装 座 4 Crl2 9 RE SKD11 1 
40 滑 块 2 Crl2MoV 8 下 模 座 45 1 
39 内 导 料 板 2 Crl2MoV 了 UJ PIRE SKD11 1 
38 外 导 料 板 2 Crl2 6 垫圈 CrWMn 1 
37 外 导 料 板 1 Crl2 5 | 切断 凸 模 挡 板 Crl2 1 
36 内 导 料 板 1 Crl2MoV 4 切断 凸 模 SKD11 1 
35 承 料 板 Q235 3 小 导 套 1 4 标准 件 
34 承 料 板 垫 板 0235 2 小 导 柱 4 标准 件 
33 导 正 销 孔 上 四 模 SKD11 2 1 螺钉 2 8 标准 件 
32 止 动 杆 Crl2MoV 2 0 FIE Cr12MoV 8 
31 ШЕ УД Сг12 1 9 弹簧 10 标准 件 
30 送料 杆 Crl2MoV 2 8 印 料 板 热 板 45 1 
29 滑 块 1 Crl2MoV 7 Д Crl2MoV 2 
28 弹簧 安装 座 3 Crl2 6 ЖИТ 8 标准 件 
27 弹 短 安装 座 1 Crl2 5 Ж Crl2MoV 1 
26 异形 凸 模 1 SKD11 4 凸 模 固定 板 45 1 
25 € x Wi PHF CrWMn 8 3 PE Ml RE MER 45 1 调 质 处 理 
24 下 限 位 柱 45 4 2 螺钉 1 8 标准 件 
23 上 限 位 柱 45 4 1 上 模 座 45 1 
件 号 名 称 材 料 кш 备 W FE 名 Ж 材 料 数量 | 备 注 






































置 的 卡片 级 进 模 总 装 


图 


模具 总 装 图 件 号 名 称 





























. 44: 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
TEO: ZEM. 
1.0203: 冲 切 两 边 废料 。 
ТА. Шар 分 离 ) 。 
最 后 工 位 (CA) 用 切断 刀 将 制 件 与 制 件 之 间 切 断 分 离 ， 使 分 离 后 的 制 件 出 件 顺畅 ， 
但 制 件 飞 边 方向 不 统一 。 此 模具 制造 简单 化 ， 加 工 成 本 低 ， 材 料 利用 率 高 (材料 利用 率 
为 38. 88% )。 


对 以 上 两 个 方案 的 分 析 ， 考 虑 到 该 制 件 形状 简 
向 没有 特殊 的 要 求 。 结 合 模具 


3. 3 模具 总 总 装 


装 图 设计 











单 ， 尺 寸 要 求 不 高 ， 制 件 装配 时 对 飞 边 方 
判 造成 本 及 材料 利用 率 等 方面 ， 最 终 选用 方案 





2 较为 合理 。 








模 内 带 自 动 送料 装置 的 卡片 级 进 模 总 装 图 如 图 3-4 所 示 。 此 模具 在 模具 内 部 配 有 对 称 的 
模 内 送料 机 构 来 实现 自动 化 生产 。 这 样 既 能 够 获得 较 高 的 生产 效率 ， 又 能 够 减 小 设备 投资 ， 


降低 产品 成 本 。 


(1) 空 工 位 设计 此 模具 空 
Т.{у @ ~ @ 空 工 位 是 为 了 模 内 送料 机 构 而 留 





强度 。 


(2) 切断 凸 模 设计 在 级 进 模 中 ， 最 后 一 工 位 切断 凸 模 一 般 是 用 
但 此 模具 的 切断 凸 模 ( 件 号 14) 是 用 于 制 件 与 制 件 之 间 的 分 离 切断 。 














模具 结构 主要 特点 如 下 : 





s 工 位 较 多 ， 

















共有 11 个 : 
; TO, O. O. BETER TEENS 








工 位 包 空 工 位 为 带 料 导 正 定位 用 ; 


























来 切断 载体 的 废料 ， 
ХХ FF XT ИТ 55 81 











ЖЛ ЖАШЫЛЫ Н] BR ELA FR pepa A TS DIEM, ВЕ F fE UJ ИЕ BJ ЯЛ KRE SP 1] 





挡 板 ， 使 切断 凸 模 在 中 间 滑 动 ， 从 而 提高 切断 的 精度 。j 








通常 将 切断 凸 模 设 计 成 平 刃 口 ， 这 样 











会 对 切断 凸 模 所 产生 的 侧 向 力 较 大 。 为 了 减少 切断 时 所 产生 的 侧 向 力 ， 把 平 刃 口 切 断 凸 模 改 
NRO (WME 3-4 切断 凸 模 的 件 号 14)。 开 始 冲 压 时 ， 可 以 让 切断 凸 模 最 高 点 和 完 接 触 切 断 


ME; 





置 。 其 特点 



































其 工作 过 程 如 下 : 


时 才 可 自动 送 进 ; 在 上 模 带 动 斜 枫 7 向 下 运动 时 ， 斜 棉 推 动 滑 块 29. 40 向 右 移动 ， 
щ RHE 7 的 斜面 完全 进入 滑 块 29、40 BF, 送料 完毕 (此 时 材 
此 后 止 动 杆 32 停止 不 动 ， 上 模 继 续 下 行使 凸 模 再 进入 止 模 冲压 。 


送料 杆 30 的 带动 下 向 右 送 进 ， 
料 被 向 右 移动 一 个 步 距 ) ; 











多 日 














安装 在 上 模 的 斜 攀 7 
工 送 进 几 个 冲 件 ， 当 能 














随 着 上 模 继 续 下 行 ， 再 慢 慢 的 进行 全 部 切断 工作 ， 这 样 就 减轻 了 冲 裁 力 。 
(3) 模 内 送料 设计 模 内 送料 装置 是 一 种 结构 简单 
\ 是 靠 送 料 杆 拉动 工艺 孔 ， 实 现 自动 送料 。 这 种 送料 装置 大 部 分 使 用 在 有 搭 边 ， 且 
若 边 具有 一 定 强 度 的 冲压 自动 生产 中 。 在 送料 杆 没 有 拉 住 搭 边 的 工艺 孔 时 ， 
进 。 在 多 工 位 级 进 模 冲 压 中 ， 模 内 送料 通常 与 导 正 销 配合 使 用 才能 保证 准确 送料 步 距 。 此 模 
具 的 送料 装置 由 上 模 直 接 带 动 ， 





、 制 造 方便 、 造 价 低 的 自动 送料 装 














带 料 需 靠 手工 送 























带动 下 模 滑 块 29 40 进行 送料 。 
使 送料 杆 30 进入 工艺 孔 钧 住 搭 边 位 置 
带 料 在 


























当 模 具 回 程 时 ， 滑 块 29、40 及 送料 杆 30 在 弹簧 力 的 作用 下 向 左 移动 复位 ， 使 带 斜 面 的 送料 


FF 30 跳 过 搭 边 进 入 下 一 个 工艺 孔 位 完成 一 
能 退回 ， 静 止 不 动 。 如 此 循环 ， 达 到 自动 间歇 送 进 的 目的 。 模 内 送料 装 



































次 送料 ， 而 带 料 在 导 料 板 及 止 动 杆 32 的 作用 下 不 








置 的 送料 运动 ， 一般 














是 在 上 模 下 行 时 进行 ， 因 此 送料 过 程 必须 在 凸 模 接 触 带 料 前 送料 结束 ， 保 证 冲压 的 带 料 定位 
在 正确 的 冲压 位 置 上 。 
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3.4 模 座 设计 


3.4.1 上 模 座 ( 3-5) 
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十 | 
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Ra 0.8 
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8 = е © < <i Яа = = ERS s| 
5 F Ар SS S “= 8 4& s А sa ел 1 
450.00 | 450.00 
414.00 | 414.00 
412.00 € = 412.00 
8 020 ҲИА 
367.00 367.00 
366.50 و4‎ © 366.50 
Ra 0.84x510.011901( 定 位 销 孔 ) 
335.00 = 
324.00 П _\ 324.00 
1800 - ШЕШ 316.00 
% L 
285.00 
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[= 277.00 
Z l S 
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% 
` _ 
8хф11 -| 
| 917113 
225.00 Í = E 225.00 
N à 2 
У 
4 
у S 
{ А \ 189.00 
\ / 173.00 
168.00 “十 一 -一 
i 10хф11 165.00 
2, 
Z 2XM12T25 
sfs ا‎ 
132.00 £ Y S Z l S 134.00 
2600 $ |! _ [ | -十 126.00 
115.00 \ \ / 
[2 Wl 
83.50 
83.50 [AN 1 1 83.00 
sm < OG $ 
(Ка 3.2 
4XM8420 
38.00 38.00 
36.00 - 36.00 
4x455 1 
(EI 
000 № Z oo 
ə ss ss se ° sl = اه‎ әјә = alala ә = 
лав 三 g == Sa 2 = a а 59 S 55 а = 
技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 : 30 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
; T 















































3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.0025。 


4. 数 量 : 1 件 。 


图 3-5 ERE (图 3-4 的 件 号 1) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





3.4.2 下 模 座 (图 3-6) 








































































































































































































































































































5 
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H 
a 
© 
Ra 0.8 
© © о ° °| °| 2| °| 2 Га] © e ° 
© o| 22| ә S| 号 | 二 | 2 S| x | БЯ ° Aa © ч. © Sn 
8\2 a SS Sis чә «3 < ае < a =l =< сї = 8 
© ml dai) © EE Al o o | + Cl cl wl © а! Ч 
< = а FF = ај s | RR A S38 & а aAa 5 
z 
450.00 450.00 
414.00 414.00 
412.00 412.00 
6xg10.0T001( 定 位 销 孔 ) YA 0.8 
367.00 
366.50 = 366.50 
359.00 7 СЭ s 9 © 359.00 
© 
33935 © 335.00 == М 16 
318.35 中 — ۵ Ос I 318.00 
2х@7 
263.00 O ©: ДЕГ 263.00 
Ra 3.2 
3XM8T20 SZ 
225.00 出 = 225.00 
于 12хМ10$25 
1 
187.00 © 187.00 
br) 
z 
D | 
131.65 Ф СУ СЗ e - TE 132.00 
ЕЕ 
115.00 Ка 1.6 
110.65 小 
© 
91.00 Е 91.00 
83.50 а 83.50 
83.00 = < = тт 83.00 
а < 
< 4хф32 0 (=) 
L 1244110 
=. چ‎ 
/ 4XM8Y20 
38.00 70 AXM8V20 р! 38.00 
36.00 " | ф Е | 36.00 
ха z 4 E 
N 
a т 
0.00 xX 0.00 
引 3 а зе SS SE а е 3 э т 833839 ° a8 Е 
ЕЕ © а sh ds | а) з= I sa š 
ы. = а ا‎ “ a а ча а а a Быр ЕЛ 
技术 要 求 : 1. 材料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 : 35 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
3. 定位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.0025 。 


4. 数量 : 1 件 。 


图 3-6 下 模 座 (图 3-4 的 件 号 18) 
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3.5 模板 设计 



















































































































































































= 
3.5.1 ЕЕЕ д (图 3-7) 
5 
Я 
H Ra 0.8 
320.00 320.00 
302.00 302.00 
301.50 301.50 
270.00 © 
259.00 СЭ e г 259.00 
253.00 © © 251.00 
220.00 
217.00 І | 00 
зә у 4 وهن‎ 
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С ж Е Е 
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5 æl sla ч sls = A = = © = = s SH = 


| ТО ү йыш А Е Ки | 


3. 板 厚 : 15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 , 
4 数量 : 1 件 。 


图 3-7 凸 模 固定 板 垫 板 (图 3-4 的 件 号 3) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





























































































































r= 
3.5.2 DREE (¥ 3-8) 
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技术 要 求 : 1. 材料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 : 1820.01, 两面 平行 度 0.005 。 





3. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 


C, FEE JFE0.002 。 











4 数量 : 1 件 。 





图 3-8 瑟 模 固定 板 (图 3-4 的 件 号 4) 
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3.5.3 FERMI (图 3-9) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 : 15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 \7 а a 


3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 3-9 Дд (图 3-4 的 件 号 8) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





3.5.4 Hi (图 3-10) 
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БЕ ЕЕЕ ЕЕ = gz g АА а в 
技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2MoV 。 
Ra63 
2 热处理: 53~55HRC. Z 6 Ки) 
3. 板 厚 : 20 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 
图 3-10 HHR (图 3-4 的 件 号 5) 
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3.5.5 MRM (图 3-11) 
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с 技术 要 求 : 1. 材料: SKD11。 = КИ) 


< 2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
2.02 60° 3. 板 厚 : 250.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





ë 也 5) 














3-11 MRM (图 3-4 的 件 号 19) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





3.5.6 MR (图 3-12) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Спо, x 


2. 热 处 理 : 53—55HRC, 


3. 板 厚 :15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 





4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
SE: MF. 








图 3-12 MRAR (图 3-4 的 件 号 31) 
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3.6 模具 零 部 件 设 计 


3.6.1 承 料 板 (图 3-13) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 0235. 
2. 板 厚 :15 土 0.02 ,两面 平行 度 0.02 。 Z Regs Ки) 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 3-13 REHE (图 3-4 的 件 号 35) 


3.6.2 承 料 板 垫 板 (图 3-14) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Q235。 
2. 板 厚 : 20, 两面 平行 度 0.02。 
3. 数 量 : 1 件 。 v Ra 6.3 (\//) 


图 3-14 承 料 板 垫 板 (图 3-4 的 件 号 34) 


· 54 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





3.6.3 ERM 
3.6.3.1 外 导 料 板 1 ([ 3-15) 


2 X%8.01 (定位 销 孔 ) 























技术 要 求 : 1. 材 料 :Crl2 。 
2. 热 处 理 :53 一 5SHRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 


3-15 ”外 导 料 板 1 (图 3-4 的 件 号 37) 


3.6.3.2 外 导 料 板 2 (图 3-16) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Crl2 。 
2 热处理 :53~55HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 


3-16 ”外 导 料 板 2 (图 3-4 的 件 号 38) 


第 3 章 ， 模 内 带 自动 送料 装置 的 卡片 级 进 模 “S535. 








3.6.3.3 内 导 料 板 1 (图 3-17) 







5X%94.5 


Ra 0.8 
2295 уу“ 


15.95 
































技术 要 求 :1. 材 料 : Сг12МоУ, В, 
2. 热 处 理 :533 一 55HRC 。 / а 6.3 КИ) 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 


图 3-17 内 导 料 板 1 (图 3-4 的 件 号 36) 
3.6.3.4 内 导 料 板 2 (图 3-18) 





4X54.01( 定 位 销 孔 ) We Ra 0.8 





10XR0.5 











es 1. 材 料 :Cr12MoV。 3 V 


2. 热 处 理 :53 一 SSHRC 。 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 


4 数量 :1 件 。 
图 3-18 内 导 料 板 2 (图 3-4 的 件 号 39) 
3.6.4 ріж 
3.6.4.1 异形 凸 模 1 (图 3-19) 





3XM6 
技术 要 求 : 
1. 材 料 :SKD11。 
2. 热 处 理 :60 一 62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
重 直 度 0.003 。 
4. 数 量 :1 件 。 





























V 


3-19 ”异形 凸 模 1 (K 3-4 的 件 号 26) 


. 56 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 








3.6.4.2 异形 凸 模 2 ( 3-20) 3.6.4.3 异形 凸 模 3 (3-21) 








技术 要 求 : 技术 要 求 : 

1. 材 料 :SKD11 。 1. 材 料 :SKD11。 

2. 热 处 理 :60 一 62HRC 。 2. 热 处 理 :60 一 62HRC 。 

3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 :1 件 。 4. 数 量 :1 件 。 

















у 0/) V) 


图 3-20 异形 凸 模 2〈 图 3-4 的 件 号 21) 3-21 Брз (图 3-4 的 件 号 43) 








3.6.4.4 切断 凸 模 (图 3-22) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :SKD11。 j) 


2. 热 处 理 :60 一 62HRC 。 
3. 外 形 采用 精 磨 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 





3-22 切断 凸 模 (图 3-4 的 件 号 14) 


第 3 章 ， 模 内 带 自动 送料 装置 的 卡片 级 进 模 


. 57 。 





3.6.5 [щі 
3.6.5.1 FFL Fë (093-23) 
技术 要 求 : 


1. 材 料 :SKD11。 
2. 热 处 理 :60 一 62HRC 。 





垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 :2 件 。 

















%5.06 





Ra 0.4 


ДА А 


Ё 3-23 导 正 销 孔 目 模 〈 图 3-4 的 件 号 33 ) 


3.6.5.2 切断 上 四 模 (图 3-24) 








Ra 0.8 
NV 

















20.00 
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BEREK: LAPEESKDII, Ra 63 
2 .热处理 :60~-62HRC 。 N УЛ 


3. 数 量 :1 件 。 
图 3-24 MAR (图 3-4 的 件 号 17) 





3. 外 形 与 型 孔 同 心 度 0.005， 








25.00 


۰ 58° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





3.6.6 切断 凸 模 挡 板 〈 图 3-25) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 / Ra 6.3 \//) 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 


3. 数 量 : 1 件 。 


图 3-25 切断 凹 模 挡 板 (图 3-4 的 件 号 15) 


3.6.7 导 正 销 (图 3-26) 


3.6.8 套 式 项 料 杆 (图 3-27) 


技术 要 求 : 
1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :55 ~ SSHRC. 


3. 数 量 :8 件 。 














技术 要 求 : 
1 МЕ CrWMn 。 


TY 





EI SER HERES 图 3-27 套 式 顶 料 杆 (图 3-4 的 件 号 25) 


第 3 = 模 内 带 自动 送料 装置 的 卡片 级 进 模 . 59. 





3.6.9 垫圈 (3-28) 








技术 要 求 : 1. 材料 :CrWMn 。 
2. 热 处 理 :355 一 58HRC 。 
3. 数 量 :1 件 。 


3-28 #8 (图 3-4 的 件 号 16) 


3.6.10 拉 料 器 组 件 


3.6.10.1 H (图 3-29) 














技术 要 求 :1. 材 料 :Cr12MoV。 N иа Ки) 


2. 热 处 理 :55 一 58HRC。 
3. 数 量 :2 件 。 





۰ 60° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





3.6.10.2 IEF (图 3-30) 3.6.10.3 送料 杆 (图 3-31) 


技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :55~~ 58НЕС 。 














3. 数 量 :2 件 。 
技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV，。 
2. 热 处 理 :55~58HRC 。 
3. 数 量 :2 件 。 
Ө" 
& w) = V) 
Е 3-30 止 动 杆 〈 图 3-4 的 件 号 32) 图 3-31 送料 杆 (图 3-4 的 件 号 30) 
3.6.10.4 滑 块 1 (图 3-32) 3.6.10.5 滑 块 2 (图 3-33) 
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TV) 


技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12MoV。 技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl12MoV 。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 2. 热 处 理 : 55—58HRC ¢ 
3. 数 量 : 1 件 。 3. 数 量 : 1 件 。 





图 3-32 滑 块 1 (图 3-4 的 件 号 29) E 3-33 滑 块 2 (图 3-4 的 件 号 40) 


第 3 = 模 内 带 自动 送料 装置 的 卡片 级 进 模 61. 





3. 6. 10. 6 








Эй жа Заз КІ (图 3-34) 

















V] 


技术 要 求 :1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 数 量 : Е, 


3-34 


3.6.10.8 








弹簧 安装 座 1〈 图 3-4 的 件 号 27) 





ЗА ê Заза ЕЗ (图 3-36) 


























ЫЯ 


技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12 。 
2. 热 处 理 : 53~ SSHRC 。 
3. 数 量 : HF, 


图 3-36 


弹簧 安装 座 3 (图 3-4 的 件 号 28) 





3.5.10.7 弹簧 安 装 座 2 (图 3-35) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 





图 3-35 弹簧 安装 座 2〈 图 3-4 的 件 号 42) 


3.6.10.9 弹簧 安 装 座 4 (图 3-37) 
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技术 要 求 : 1. 材料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 数 量 : ИЕ. 


3-37 HERRE 4 (图 3-4 的 件 号 41) 


۰ 62° 多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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. 6.11 限 位 柱 


3.6.11.1 上 限 位 柱 (图 3-38) 3.6.11.2 下 限 位 柱 (图 3-39) 























图 3-38 上 限 位 柱 〈 图 3-4 的 件 号 23) 图 3-39 下 限 位 柱 (图 3-4 的 件 号 24) 


3.7 冲压 动作 原理 


平 ， 然 后 用 手工 将 带 
叫 模 刃 口 。 这 时 进行 第 一 次 名 2 个 ф5. 0mm 的 导 正 销 孔 ; 然后 进行 第 二 次 将 带 料 导 正 (第 


将 原材料 宽度 200mm、 厚 度 0. 6mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 
料 送 入 模具 的 导 料 板 内 ， 直 到 带 料 的 头 部 覆盖 两 个 $5. 0mm 的 导 正 销 孔 























二 次 为 空 工 位 ); 第 三 次 为 止 动 杆 钧 住 带 料 的 工艺 孔 ， 这 时 带 料 只 能 向 前 送 ， 不 能 往 后 退 ; 











A 


= 








四 次 为 空 工 位 。 此 次 冲压 后 不 再 用 手工 送料 ， 当 模具 回程 时 ， 滑 块 29、40 及 送料 杆 30 在 











弹 得 力 的 作用 下 向 左 移动 复位 ， 使 带 斜 面 的 送料 杆 30 跳 过 搭 边 进入 下 一 个 工艺 孔 ， 而 带 料 
在 导 料 板 及 止 动 杆 32 的 作用 下 不 能 退回 ， 静止 不 动 ; 进入 第 五 次 冲压 时 (第 五 次 为 空 工 
位 )， 在 上 模 带 动 斜 横向 下 运动 ， 斜 棉 7 推动 滑 块 29、40 向 右 移 动 ， 带 料 在 送料 杆 的 带动 下 
向 右 送 进 ， 当 斜 棉 的 斜面 完全 进入 滑 块 时 ， 送 料 完毕 (此 时 材料 被 癌 右 移动 一 个 步 距 )， 此 
后 止 动 杆 32 停止 不 动 ， 上 模 继 续 下 行 再 进行 冲压 ; 第 六 次 至 第 九 次 为 空 工 位 ; 第 十 、 十 一 
次 为 冲 切中 部 异形 孔 废料 ; 第 十 二 次 为 空 工 位 ; 第 十 三 次 为 冲 切 两 边 废料 ; 第 十 四 、 十 五 次 
为 空 工 位 ; 第 十 六 次 (最 后 ) 为 切断 ( 制 件 与 载体 分 离 )， 使 分 离 后 的 制 件 从 右边 滑 下 。 这 
时 将 自动 送料 器 调 至 自动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 



























































第 2 篇 冲 裁 、 弯 曲 多 工 位 级 进 模 
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制 件 名 称 : О 形 支架 ; 材料 及 板 厚 : 10F 钢 ，3. 0mm; 所 用 冲压 设备 : 双 点 压力 机 J25- 
250 (2500kN ) 。 








4.1 工艺 分 析 


图 4-1 所 示 为 U 形 支 架 弯 曲 件 ， 生 产 批量 为 50 多 万 件 / 年 。 原 冲压 工艺 采用 三 副 单 工序 
模 。 具 体 冲 压 工序 如 下 : 工序 1 为 冲 圆 孔 及 冲 切 R12. Smm 缺口 等 ; 工序 2 07 45°; 工序 
3 为 90° 弯 曲 。 i тые, 设备 利用 率 低 ， 且 手工 放置 半成品 有 误差 ， 
导致 R12. 5 mm 缺口 处 的 弯曲 不 稳定 ， 达 不 到 90° 而 影响 制 件 质量 。 经 分 析 ， 决 定 采 用 一 副 
多 工 位 级 进 模 冲 压 。 
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4-1 U 形 支架 弯曲 件 





































































































由 图 4-1 可 见 ， 制 件 需 向 下 弯曲 成 形 。 制 件 展 开 如 图 4-2 所 示 。 其 展开 长 度 为 300mm ， 
宽度 为 89mm。 为 了 提高 材料 利用 率 ， 板 料 规格 选用 卷 料 。 该 制 件 成 形 难 点 为 料 较 厚 ， 弯 曲 
90° +0.5° 要 求 较 高 ; R12. 5mm 缺口 容易 受 后 序 弯曲 成 形 的 影响 而 产生 变形 。 因 此 制定 如 下 
解决 方案 : 

1) 按 常规 设计 ,U 形 件 的 90" 弯 曲 可 一 次 性 完成 。 由 于 该 制 件 板 料 较 厚 ， 首 先进 行 45 
I, FHT SH, SH CEME 4-3 所 示 。 

2) 制 件 R12. 5mm fk O f RIKI A E S RBO 〈 该 处 按 合理 工艺 ， 缺 口 距 边 距 应 > 
1. 5t+ R)， 因 此 在 45° 预 弯曲 之 前 设置 一 道 压 筋 工 序 ， 使 制 件 弯 曲 成 形 时 弯曲 线 刚 好 在 压 筋 
位 置 ， 并 使 其 顺利 完成 制 件 弯曲 ， 从 而 避免 了 R12. 5mm 缺口 的 变形 。 
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多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
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300 











图 4-2 ЖЕЕ 


а) b) 


с) 


图 4-3 弯曲 工序 
а) 毛坯 b) 45°% с) 90° 25 






































4.2 排 样 设计 


该 制 件 对 边缘 的 高 度 要 求 不 高 。 为 了 提高 材料 利用 率 
的 废料 。 这 样 该 排 样 可 以 采用 中 间 载 体 连接 各 工 位 的 冲 裁 
见 图 4-4。 具 体 工 位 安排 如 下 : 




















j 率 ， 在 排 样 设计 时 ， 不 考虑 冲 切 边缘 
、 弯 曲 及 切断 等 工作 。 制 件 排 样 图 

































































































































































TA: 冲 圆 孔 及 冲 切 R12. Smm 缺口 等 。 

TAO: 45° 弯 曲 。 

工 位 由 : 90° 弯 曲 。 

ТЫ: 切断 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 
| _ а 305 - — i 个 个 
© ` о ө ө ° e ө ө ө | e ө ә 
T FE геси 

° ® ©) © 

E 4-4 制 件 排 样 图 

4.3 模具 总 装 图 设计 


如 图 4-5 所 示 为 厚 料 小 弯 角 U 形 文 架 级 进 模 总 装 图 。 该 模具 特点 如 下 : 





第 4 章 厚 料 小 弯 角 U 形 支 架 级 进 模 


. 65 . 





1) 步 距 较 大 ， 因 此 采用 伺服 自动 送料 机 构 传送 各 工 位 间 的 冲 裁 与 弯曲 等 工作 ， 并 用 寻 























1 件 从 带 料 上 切断 ， 使 分 离 后 的 制 件 沿 切断 四 模 挡 块 的 


向 顶 杆 导 料 。 

2) 采用 切断 凸 模 将 已 弯曲 好 的 种 
斜坡 滑 出 。 

3) 采用 弹 压 印 料 装置 ， 并 用 弹簧 组 件 结构 将 弹簧 项 杆 顶 在 印 料 板 上 ， 使 印 料 板 在 冲 裁 
前 将 带 料 压 平 ， 防 止 冲 裁 及 弯曲 时 制 件 产生 普 曲 。 

4) 快 卸 圆 形 凸 模 设 计 。 为 了 方便 圆 形 凸 模 的 更 换 或 维修 ， 








先 把 圆 形 凸 模 10 固定 在 快 务 凸 模 固 定 块 3 E, PHE DE h E 











їп 中 10. 7mm 及 ф8. 55mm 
孔 时 ， 采 用 如 图 4-6 所 示 快 印 式 圆 形 凸 模 结 构 。 其 装 御 特点 如 下 : 当 安 装 
固定 块 3 固定 在 凸 模 固 定 板 9 





圆 形 凸 模 10 时 ， 

































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































上 ， 并 用 定位 销 2 及 快 印 凸 模 固 定 块 3 的 外 形 对 圆 形 凸 模 10 进行 双重 定位 ， 再 拧紧 螺钉 8 
即 可 ; 当 更 换 或 修 模 圆 形 凸 模 10 时 ， 先 依次 印 下 螺钉 7、 定位 销 5 及 快件 印 料 板 镶 件 6， 再 
EI FIRE 8 及 定位 销 2， 最 后 取出 凸 模 组 件 即 可 。 在 生产 中 无 需 把 整 副 模具 从 压力 机 上 御 
下 ， 可 在 15min AE PF EAE, PARKA RE REE Il o 
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模具 总 装 图 


图 4-5 ERNE A U 形 支架 级 进 模 总 装 图 


° 66 ` 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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4-5 


模具 总 装 图 
BENSA U 形 支架 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 


第 4 章 厚 料 小 弯 角 U 形 支 架 级 进 模 


. 67 . 
















































































































































































































































































































































































































































































































































































43 内 限 位 柱 Crl2 8 
85 йй ЖЕ ЯД E] 45 10 42 凹 模板 Crl2MoV 1 
84 90* 弯 曲 凹 模 Cr12MoV 1 41 小 导 套 2 4 标准 件 
83 制 件 顶板 2 45 1 40 П HIR 45 1 | 调 质 处 理 
82 下 模 挡 块 4 Crl2 1 39 内 导 料 板 1 Crl2 2 
81 ЖЖБИ 3 Crl2MoV 1 38 下 热 脚 2 45 2 
80 90° 2 Mh 2 SKD11 1 37 导 正 销 2 Cr12MoV 2 
79 导 套 4 | 标准 件 | 36 FAE l 45 4 
78 上 模 挡 块 4 45 1 35 下 托 板 45 1 
77 EDER 3 45 1 34 螺钉 2 18 标准 件 
76 ШЕ ай Д 45 1 33 下 垫 脚 3 45 2 
75 上 模 挡 块 3 45 1 32 切断 凹 模 SKD11 1 
74 90° #* H tti Ë 1 SKD11 1 31 内 导 料 板 3 Crl2 1 
73 下 模 挡 块 3 Crl2 1 30 ЛШ ЖЕЕ Crl2 1 
72 Н 4 | 标准 件 儿 29 螺钉 1 8 标准 件 
71 制 件 顶板 1 45 1 28 切断 凸 模 SKD11 1 
70 下 模 座 45 1 27 凸 模 固定 板 3 45 1 
69 45° 2 Ш Cr12 MoV 1 26 FEK 1 Cr12 MoV 2 
68 下 限 位 柱 45 4 25 #й ЖИ Crl2 8 
67 下 模 挡 块 2 Crl2 1 24 弹簧 8 
66 45° |l ri Eš 2 SKD11 1 23 ШЕ 2 
65 上 模 挡 块 2 45 1 22 小 导 套 1 4 
64 印 料 板 垫 板 2 45 1 21 十 字 导 柱 4 
63 ЕЕЕ 45 4 20 НЕ 2 45 8 
62 凸 模 固 定 板 2 45 1 19 - 热 脚 2 45 2 
61 EREP ER 1 45 1 18 KEJE ru Es SKD11 1 
60 45°25 h Ж 1 SKD11 1 17 小 导 柱 4 标准 件 
59 上 限 位 柱 45 4 16 ИЖИ ЕЕ: 2 Cr12MoV 1 
58 HELAK 2 Cr12MoV Ї 15 定位 销 4 标准 件 
57 下 模 挡 块 1 Crl2 1 14 凸 模 国 定 块 2 Т10(А) 1 
56 模具 存放 保护 块 45 4 13 司 形 凸 模 2 SKD11 1 
55 内 导 料 板 4 Cr12 1 12 ОВЕ s Хх 1 45 1 
54 内 导 料 板 2 Crl2 2 11 凸 模 固 定 板 1 45 1 
53 R12.5 Ет SKD11 2 10 凸 模 固 定 块 1 Т10(А) 1 
52 外 导 料 板 2 45 1 ВЯЛА 9 JÉ t Ë 1 SKD11 1 
51 外 导 料 板 1 45 1 ADH 8 异形 凸 模 SKD11 2 
50 Ж ЖИК 0235 1 7 垫圈 45 10 
49 承 料 板 热 板 0235 1 6 上 模 座 45 1 
48 压 筋 止 模 SKD11 2 5 И ERE Н 1 45 12 
47 Fe i] DUFF CrWMn 14 4 а E Crl2 1 
46 4 FÊ Жа] 2 45 6 3 HELA 1 Cr12MoV 1 
45 EE Е 1 Cr12MoV 1 2 上 垫 脚 1 45 
44 下 热 脚 1 45 2 1 - 托 板 45 1 
件 号 名 称 材料 数量 | 备注 | f 名 称 材料 数量 | 备注 
模具 总 装 图 件 号 名 称 
图 4-5 BENSA О 形 支架 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 
5) 弯曲 凸 模 结 构 设 计 。 为 了 方便 1 
弯曲 凸 模 的 更 换 或 维修 ， 在 弯曲 凸 模 К | 
e | 
后 面 设置 螺钉 固定 结构 ( 见 图 4-5 的 Š | 3 
4 一 4 和 В—В ME), ， 即 在 上 模 座 的 对 | U 
应 位 置 分 别 钼 螺钉 过 孔 及 螺钉 头 部 沉 1 4 
头 孔 ， 螺 钉 从 上 模 座 穿 过 与 凸 模 联接 。 7 | 
当 更 换 或 维修 弯曲 凸 模 时 ， 把 凸 模 固  。 ш 5 
定 螺 钉 拆 掉 并 用 定位 销 将 凸 模 顶 出 即 
可 。 这 样 更 换 或 维修 速度 快 ， 且 不 影 图 4-6 RAA ORA 
1 一 凸 模 固 定 板 垫 板 2、5 一 定位 销 3 一 快 印 凸 模 固 定 块 

















啊 上 模板 的 装 奋 


¿= 





精度 ， 能 保证 模具 重 











复 装 配 精度 ， 延 长 模具 使 用 寿命 。 


























料 板 垫 板 6—БИҢИН ЖИХАТ 7、8 一 螺钉 


9— 








E] E 5 














10 一 圆 形 凸 模 
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多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.4 模 座 及 托 板 设计 


4.4.1 EE (847) 
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45 钢 。 


1. 材 料 : 


技术 要 求 : 


Ra 6.3 (\//) 


3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.003 。 
1 件 。 


2. 板 厚 :45 土 0.01, 两 面 平行 度 0.008。 
4. 数量 : 





图 4-7 上 模 座 (图 4-5 的 件 号 6) 


4.4.2 TRE (图 4-8) 











Ra 08 
2 
Я 
a 
4 
° ° 
о ә 22) ә ә ee ә © ое о 99 29 99 ° ° е ә 2999 о о о 22 F SE n 289 е 
s SS 388 ээ э 3 85 зв Е 22 а зз 389 44 з 引 J ваз ЯЯ A 2 4 Әс М 96 A 
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6X 固 定 孔 8 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 :55 土 0.01, 两 面 平行 度 0.008 。 


x Fa < 63 № 


图 4-8 下 模 座 (图 4-5 的 件 号 70) 
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4.4.3 上 托 板 〈 图 4-9) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 4581, x e° №) 


2. 板 厚 : 37 土 0.01, 两 面 平行 度 0.008 。 
3. 数量 : 1 件 。 


图 4-9 上 托 板 (图 4-5 的 件 号 1) 


° OL ° 


З BIE HRN T < 





4.4.4 下 托 板 (图 4-10) 
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Ra 0.8 
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“ч N NI AI сл en ч © [ы 
1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 : 37 土 0.01, 两 面 平行 度 0.008 。 

3. 数 量 : 1 件 。 


图 4-10 THR (图 4-5 的 件 号 35) 
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4.5 模板 设计 


4.5.1 


凸 模 固定 板 垫 板 (图 4-11) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2。 








2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


4. 数 量 : 1 件 。 


图 4-11 п Хі ід (图 4-5 的 从 














号 4) 
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3 BIE HRN TE 


4. 5. 2.1 


20+0.01 


0.00 


230.00 


210.00 


4.5.2 їй ЕЙ 
凸 模 固定 板 1 (图 4-12) 
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技术 要 求 


1 
2 
3 
4 








.材料 : 45 钢 。 

. 板 厚 : 20 +0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

.主要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
.数量 : 1 件 。 
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图 4-12 





凸 模 固 定 板 1 (图 4-5 HH 
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. 74: 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.5.2.2 ді [152 ( 4-13) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 : 25 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 Ка 6.3 
3. 导 柱 孔 及 定位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 V (74 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 4-13 凸 模 固定 板 2 (图 4-5 的 件 号 62) 





4.5.2.3 凸 模 固定 板 3 ( 4-14) 
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Ка 0.8 


12Xg%10.02( 定 位 销 孔 ) 




















技术 要 求 :1. 材料 : 45 钢 。 


2. RIE: 25 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 / Ва 6.3 
3. ‚лаа. 垂直 度 0.002 。 ү) 
4. 数量 : 1 件 。 





图 4-14 凸 模 固定 板 3〈 图 4-5 的 件 号 27) 


4.5.3 EHR 
4.5.3.1 1 151 (4-15) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 (Vv) 


2. 板 厚 : 15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 其 余 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 4-15 RM 1 (图 4-5 的 件 号 12) 
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۰76° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.5.3.2 1115 152 (图 4-16) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


и КА) 


4-16 ERM 2 (图 4-5 的 件 号 64) 
4.5.3.3 EME 3 (图 4-17) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 : 15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 7 9 К) 


3. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 








4-17 RMR 3 (图 4-5 的 件 号 77) 


4.5.4 05 


4.5.4.1 FEM 1 (4-18) 
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1. 材 料 : Сг12МоУ, 


2. 热 处 理 : 53~55HRC o 

3. 板 厚 :25 士 0.01 ,两 面 平行 度 0.005 。 gR K 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 

5 数量 :1 件 。 





E 4-18 81081 (图 4-5 的 件 号 3) 
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78. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.5.4.2 1052 (图 4-19) 





34.00 
Í 
° 


























° © © 
© ^ © 5 
ӨН ci wn 2 
n n с о 
=з =з N с 
55.60 
42.30 
3XM6Y18 
27.80 
14.80 
13.30 
0.00 
= 3 8 У 3 = z 
о а] oo a od o0 
n t oo чу oo 
= N N 


技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12MoV, 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 
3. 板 厚 : 35 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 4-19 RM2 (图 4-5 的 件 号 58) 
4.5.4.3 8193 (图 4-20) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12MoV。 0) 


2 热处理: 53 一 55HRC 。 

3. 板 厚 : 35 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 
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E 4-20 ЯЗ (图 4-5 的 件 号 81) 





4.5.5 MRM (094-21) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Crl12MoV 。 
2. 热 处 理 :58 一 60HRC 。 Е (7) 
3. 板 厚 :35 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 


3. 数量 :1 件 。 





图 4-21 加 模板 (图 4-5 的 件 号 42) 
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· 80 - 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.5.6 SH MÊ 


4.5.6.1 45° Bh ê (图 4-22) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :58 一 60HRC 。 
3. 板 厚 :50 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 








4. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
5. 弯 曲 型 面 采用 精 磨 加 工 ， 公 差 在 0.015 以 内 。 
6. 数 量 :1 件 。 

















图 4-22 45° АЯ (E 4-5 的 件 号 69) 





4.5.6.2 90" 弯 曲 凹 模 ([ 4-23) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :58 一 6OHRC 。 
3. 板 厚 :50 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 定 位 销 孔 及 燕尾 槽 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
5. 弯 曲 型 面 采用 精 磨 加 工 ,公差 在 0.015 以 内 。 
6. 数 量 :1 件 。 











图 4-23 90° і (E 4-5 的 件 号 84) 
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技术 要 求 :1. 材 料 :45 钢 。 
2. 调 质 处 理 :320~360HBW。 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
3. 数量 :1 件 。 
图 4-24 MEREM (图 4-5 的 件 号 40) 
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- 82. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.6 ЖАЗА 


4.6.1 承 料 板 (图 425) 4.6.2 承 料 板 垫 板 (图 4-26) 
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技术 要 求 :1 材 料 :Q235。 技术 要 求 :1 材料 :Q235。 
2. 板 厚 :18 士 0.02, 两 面 平行 度 002。 <7 a63 неры РУРК Ка 63 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 М) оо ии + V (v) 
4. 数 量 : 1 件 。 ` , ° 
= F £ < š HAH: E. 
图 4-25 承 料 板 (图 4-5 的 件 号 50) 图 4-26 承 料 板 垫 板 (图 4-5 的 件 号 49) 


4.6.3 EH 
4.6.3.1 外 导 料 板 1 (图 4-27) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 调 质 处 理 : 320—360HBW, 
3. 定位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数量 : 1 件 。 











图 4-27 外 导 料 板 1 (图 4-5 的 件 号 51) 


第 4 章 厚 料 小 弯 角 U 形 支 架 级 进 模 


. 83 . 





4.6.3.2 外 导 料 板 2 (图 4-28) 
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技术 要 求 :1 材料 ; 45 钢 。 SI) 


2. 调 质 处 理 : 320~360HBW。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数量 : 1 件 。 
图 4-28 外 导 料 板 2 (图 4-5 的 件 号 52) 


4.6.3.3 内 导 料 板 1 (图 4-29) 














ии us у=) 


3. 数量 : 2 件 。 
图 429 内 导 料 板 1 (图 4-5 的 件 号 39) 
4.6.3.4 内 导 料 板 2 (图 4-30) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 
ол. a 


图 4-30 内 导 料 板 2 (图 4-5 的 件 号 54) 








. 84 . 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4. 6.3. 5 





В 4-31 





内 导 料 板 3 (图 





4-31) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl2 。 

2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


va V) 


4.6.4 DO 
圆 形 凸 模 1 (图 4-33) 


4.6.4.1 
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内 导 料 板 3 (图 4-5 的 件 号 31) 


技术 要 求 : 

І. 材料 : SKD11。 

2. 热处理 : 60—62HRC ¢ 
3. 数量 : UF. 


Ra 0.4 





=" (V) 


E 4-33 АІ (图 4-5 的 件 号 9) 


4.6.3.6 内 导 料 板 4 (图 4-32) 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 : 53 一 55HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 4-32 内 导 料 板 4〈 图 4-5 的 件 号 55) 


4. 6. 4.2 


圆 形 凸 模 2 (图 4-34) 
















技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 4-34 AFAR 2 (图 4-5 的 件 号 13) 


第 4 章 厚 料 小 弯 角 U 形 支 架 级 进 模 “85. 





4.6.4.3 R12.5 弧 形 凹 模 ([ 4-35) 


Каз.2 





1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 

3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数 量 : 2 件 。 























yy 


4-35 R12.5 MWR DER (图 4-5 的 件 号 53) 











4.6.4.4 FREDI (图 4-36) 4.6.4.5 长 圆 形 凸 模 (图 4-37) 
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| Ra 08 Ra 0.8 
技术 要 求 :1 材料 : SKD11。 7 К) N V) 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
垂直 度 0.003。 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.003 。 


4 数量 : 2 件 。 4 数量 : 1 件 。 


图 4-36 REDOR (图 4-5 的 件 号 8) 图 4-37 长 圆 形 凸 模 (图 4-5 的 件 号 18) 


- 86 - 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.6.4.6 切断 凸 模 〈 图 4-38 ) 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 

3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
HJE 0.003, 

4. 数 量 : 1 件 。 











91.5 





























图 4-38 切断 凸 模 〈 图 4-5 的 件 号 28) 


4.6.4.7 45$" 弯 曲 凸 模 工 (图 4-39) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 Ra 3.2 К) 
3. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 V 

4. 弯 曲 型 面 采 用 精 磨 后 抛光 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 





4-39 ”45 弯曲 凸 模 1 (图 4-5 的 件 号 60) 


第 4 章 厚 料 小 弯 角 U 形 支 架 级 进 模 


. 87. 





4.6.4.8 45° 42 ( # 4-40) 
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Ка 08 2X910.01( 定 位 销 孔 ) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11 。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.003 。 
4. 弯 曲 型 面 采 用 精 磨 后 抛光 加 工 。 
5. 数量 : WF. 














4-40 45° 弯 曲 西 模 2 (图 4-5 的 件 号 66) 


4.6.4.9 90" 弯 曲 凸 模 工 (图 4-41) 
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2X9g10.01( 定 位 销 孔 ) 


技术 要 求 :1. 材料 : SKD11。 
2. 热处理 : 60—62HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂 直 度 0.003mm 。 
4. 弯 曲 型 面 采用 精 磨 后 抛光 加 工 。 
5. 数量 : 1 件 。 








4-41 90°38 i #1 (图 4-5 的 件 号 74) 


۰ 88 - 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.6.4.10 90" 弯 曲 凸 模 2 ([ 4-42) 
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3. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.003 。 
4. 弯 曲 形 面 采 用 精 磨 后 抛光 加 工 。 
5. 数量 : 1 件 。 


图 4-42 90° 弯 曲 西 模 2 (图 4-5 的 件 号 80) 


4.6.5 [щі 
4.6.5.1 Яі (14-43) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 :60~62HRC 。 
3. 外 形 采 用 快走 丝 加 工 ,4 部 放大 图 采用 精 磨 加 工 。 
4 .数量 :2 件 。 








E 4-43 EMR (图 4-5 的 件 号 48) 


第 4 章 厚 料 小 弯 角 U 形 支 架 级 进 模 


. 89 . 





4.6.5.2 切断 止 模 (图 4-44) 
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4.6.6 ri El E 
凸 模 固 定 块 1〈 图 4-45) 


4. 6. 6.1 





2X026.02( 定 位 销 孔 ) 


技术 要 求 : 

1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60~-62HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 :1 件 。 





2X926.01( 定 位 销 孔 ) 
























图 4-44 切断 止 模 〈 图 4-5 的 件 号 32) 


技术 要 求 : 

1 材料 :T10(A) 。 

3. 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 :1 件 。 











Ra 0.8 








11017 №5 


















R12.7 




















уте (1) 


图 445 MERERI (184-5 的 件 号 10) 








2. 表 面 处 理 :56~-60HRC 。 


‚90. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





4.6.6.2 凸 模 固定 块 2 (图 4-46) 


Ка 0.8 






2X66.02( 定 位 销 孔 ) 





图 4-46 AREER 2 (& 4-5 的 伯 


4.6.7 Ж ЖИЛ ЕЕ 


4.6.7.1 1511 (图 4-47) 








4ХФ5.5 
12978 














技术 要 求 : 
1. 材 料 :T10(A) 。 
2. 表 面 处 理 :56~-60HRC 。 
3. 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 :1 件 。 

















技术 要 求 : 

1. 材 料 :Cr12MoV。 

2. 热 处 理 :53 一 55SHRC 。 

3. 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 :1 件 。 








图 4-47 ЕІ (图 4-5 的 件 号 45) 


4.6.7.2 1512 (图 4-48) 














技术 要 求 : 
1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :53 ~55HRC 。 
3. 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 :1 件 。 











图 4-48 ЁНДШЕ2 2 (图 4-5 的 件 号 16) 


第 4 章 厚 料 小 弯 角 U 形 支 架 级 进 模 


. 91. 





4. 6.8 


4. 6.8.1 


4. 6.8.2 


4. 6.8.3 


上 模 挡 块 
上 模 挡 块 1 (图 4-49) 


50 


230.00 
261.00 


= 
= 
a 
© 





技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.003 NSZ 


L1217T13 


> i 0.01, КА) 


Е 4-49 上 模 挡 块 1 (图 4-5 的 件 号 61) 
上 模 挡 块 2 (图 4-50) 





50 


77а 0: 
aa d (定位 销 孔 ) 
Н Жы: 





技术 要 求 : 1. 材料 : 45 钢 。 








2. 定位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.003 。 Ra 1.6 
3 基准 面 到 定位 销 孔 的 公差 为 0.01. Z К) 
4. 数量 :1 件 。 


4-50 上 模 挡 块 2 (图 4-5 的 件 号 65) 
上 模 挡 块 3 (图 4-51) 














3 
3 
Ra 0.8 = 
35.00 Z S _3500 
17.50 17.50 
0.00 0,00 
° ° е ° е Ra 6.3 
8 > 2 © 10. 2 © 3хф11 
° Š š s гаш š © L17713 
技术 要 求 : 1 材料 345 钢 。 | 
2. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.003 。 Ra 1.6 ( | 
3. 基 准 面 到 定位 销 孔 的 公差 为 0.01。 


4 数量 :1 件 。 
图 4-51 上 模 挡 块 3 (图 4-5 的 件 号 75) 





92. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 








4.6.8.4 上 模 挡 块 4 (图 4-52) 























a 
S 8 S 3 8 = 8 
3 3 3 z š £ Ë 
35.00 35.00 
17.50 ê 
0.00 к 
Ra6.3 
技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 8 3X11 V 
2. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 LJ 217713 
3. 基 准 面 到 定位 销 孔 的 公差 为 0.01 。 vÁ Ra 1.6 ٥) 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 4-52 上 模 挡 块 4 (图 4-5 的 件 号 78) 


4. 6.9 下 模 挡 块 
4.6.9.1 下 模 挡 块 1 (图 4-53) 


е 2 е е 
© © © © 
ч © © © 
= Б © & 
A сз a A 












技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 基 准 面 到 定位 销 孔 的 公差 为 0.01 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 4-53 下 模 挡 块 1 (图 4-5 的 件 号 57) 


4.6.9.2 下 模 挡 块 2 (图 4-54) 





145.00 
225.00 
260.00 
290.00 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 353 一 55HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 基 准 面 到 定位 销 孔 的 公差 为 0.01 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 4-54 下 模 挡 块 2 (图 4-5 的 件 号 67) 
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BASEA U 形 支 架 级 进 模 . 93. 





4.6.9.3 下 模 挡 块 3 (图 4-55 ) 











技术 要 求 :1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 


е 
2 
S 
+ 
一 


224.00 


255.00 
280.00 





3. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 





4. 基 准 面 到 定位 销 孔 的 公差 为 0.01。 
5. 数 量 : F, 


图 4-55 ТЗ (图 4-5 的 从 


4.6.9.4 下 模 挡 块 4 (图 4-56) 





0.00 
25.00 
60.00 


2 X910.02 


(定位 销 孔 ) 





ERAK: 1. 材料: Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 





140.00 









220.00 


3. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 


4. 基 准 面 到 定位 销 孔 的 公差 为 0.01 。 
5. 数 量 : 1 件 。 


图 4-S6 


4.6.10 制 件 顶 板 
4.6.10.1 制 件 项 板 1 (图 4-57) 


15 


47.84 


23.92 





0.00 


0.00 
66.50 


技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 1 件 。 


图 4-57 


下 模 挡 块 4 (图 4-5 的 从 


[у 73) 


© © 
о о 
и 2 Ra 0.8 
a Z 1 62 
45.00 
Каб.8 <, 
27.50 ў 
22.50 
0.00 





Ка 0.8 


Ка 0.8 





制 件 项 板 1 (图 4-5 的 从 


F 82) 


47.84 


23.92 





0.00 


238.50 
305.00 


ЖУ; 





F 号 71) 


94. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.6.10.2 制 件 顶 板 2 (图 4-58) 


47.84 











技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 


цын i / Ra 1.6 к) 


E 4-58 制 件 顶 板 2 (图 4-5 的 件 号 83) 





4.6.11 切断 上 四 模 挡 块 (图 4-59) 









+001( 定 位 销 孔 Ra 0.8 技术 要 求 : 
25010 0 (定位 销 筷 ) 1 材料: Cr12。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 
3. 数 量 : UF. 








40.00 






Ц 0 E Ки) 


E 4-59 切断 止 模 挡 块 〈 图 4-5 的 件 号 30) 





10.00 
32.50 





4.6.12 导向 项 杆 (图 4-60) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn 。 

2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 
3. 数 量 : 14 件 。 





Ra 1.6 
52 


58.5 =m 
—162+005 


有 А 


E 4-60 导向 项 杆 (图 4-5 的 件 号 47) 
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4. 6. 3 


4. 6. 13.1 


4. 6. 13. 2 


4. 6. 14 


4. 6. 14.1 


4. 6. 14. 2 


导 正 销 


导 正 销 1 (图 4-61) 





213 


39 


















%10.65 0.01 _ 


图 4-61 


导 正 销 2 (094-62) 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl2MoV。 

2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 
3. 数 量 : 2 件 。 


у V 


导 正 销 1 (图 4-5 的 件 号 26) 





Ф10 





ġ8.5+0.01| 
| 


















技术 要 求 : 
І: Crl2MoV 。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 


3. 数 量 : 2 件 。 


Z= V) 


图 4-62 FER 2 (图 4-5 的 件 号 37) 


等 高 套 简 组 件 
垫圈 (图 4-63) 





Z= М 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 10 件 。 


图 4-63 За (图 4-5 的 件 号 7) 


等 高 套 简 1 (图 464) 
S 
Şi Ra 0.8 
© 62 十 0.01 
$ 





























图 4-64 


e 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 热 处 理 : 40~45HRC, 
3. 数 量 : 4 件 。 


F 号 36) 





等 高 套 简 1 (图 4-5 的 从 


“96. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.6.14.3 等 高 套 简 2 (图 4-65) 4.6.15 弹簧 柱 销 


4. 6.15.1 HTH 1 (4-66) 


72 十 0.01 
























121ф11413 


技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 ~ STEN) 


人 技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 
3. 数 量 : 6 件 。 2. 数 量 : 12 件 。 


图 4-65 等 高 套 简 2 (图 4-5 的 件 号 46) 图 4-66 弹簧 柱 销 1《〈 图 4-5 件 号 5) 





4.6.15.2 弹簧 柱 销 2 (图 4-67) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : 4594. 
2 数量 : SF. 








图 4-67 #12 (4-5 的 件 号 20) 





4.6.16 弹簧 顶板 〈 图 4-68 ) 


- 1.6 


20 





157.50 


° 8 е ә 只 Ф 只 3 
5 © Š Е S Б 5 q 5 g 
“= Nl ст € x A A Е 


a 07 


E 4-68 弹簧 顶板 (图 4-5 的 件 号 76) 
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4.6.17 HERE] (B 4-69) 4.6.18 EMIF ( 4-70) 











026-82 





92 +0.02 _ 
ГИ о. T 


2. 热 处 理 : 53~55HRC 。 





技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 





2. 数 量 : 10 件 。 3. 数 量 : 8 件 。 
图 4-69 383638 l (图 4.5 的 件 号 85) 
4.6.19 #& 


4.6.19.1 E1 (图 4-71) 


Ка 3.2 


4XM16 










84+ 0.01 












































= © Q 
о о о 
Гај © © 
S a x 
=з cm em 


技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 Ка 6.3 
2. 高 : 840.01, 两面 平行 度 0.005。 N 0) 


3. 数 量 : 2 件 。 
图 4-71 KÆRI (图 4-5 的 件 号 2) 


. 98. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4. 6.19.2 上 垫 脚 2 (图 4-72) 


Ra3.2 


4XM16 


一 一 


Ra 0.8 















84+ 0.01 

































































35.0 35.00 
17.50 17.50 
0.00 0.00 
= e 3 s 8 
S © = © = 
=“ en cn 


s а , 两 面 平 行 度 0.005 。 C М) 


3. 数 量 : 2 件 。 





图 4-72 上 垫 脚 2 (图 4-5 的 件 号 19) 








. Á 技术 要 求 : 
Š 1 材料 : 45 钢 。 
~ 2. 高 : 84 土 0.01, 两 面 
平行 度 0.005 。 
3. 数 量 : 4 件 。 
= 
© 
+ 
$ 
Y | 
35.00 
17.50 
0.00 





0.00 
28.00 
132.00 
150.00 


== V) 


图 4-73 Ез (图 4-5 的 件 号 63) 
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4.6.19.4 КЖ 1 ([ 4-74) 


40.00 
20.00 
0.00 





40.00 





图 4-74 下 热 脚 1 (图 4-5 的 件 号 44) 


4.6.19.5 КЖ 2 ([ 4-75) 


40.00 





Ra 0.8 





40.00 


139 士 0.01 





y7 (| 


图 4-75 Т@ 2 (图 4-5 的 从 





F 号 38) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 高 : 139 土 0.01, WITÎ 
平行 度 0.005。 

3. 数 量 :2 件 。 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 高 : 1390.01, 两面 
平行 度 0.005 。 

3. 数 量 : 2 件 。 


100. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





4.6.19.6 ТЖ 3 ( 4-76) 


° ° 

о о ° 

$ S| 5 25000 

: 技术 要 求 : 
ІВ: 45 钢 。 
2. 高 : 1390.01, 两 面 
214.00 平行 度 0.005. 

3. 数 量 : 2 件 。 


116.00 





Ra 0.8 


139+0.01 | М) 


E 4-76 TEM 3 (图 4-5 的 件 号 33) 





40.00 








4.6.20 [Rir E 


4.6.20.1 内 限 位 柱 (图 4-77) 





技术 要 求 : 

1. 材 料 :Crl2 。 

2 .热处理 :53 一 55HRC 。 
3. 数 量 : 8 件 。 











N 
(V) 


4-77 ”内 限 位 柱 (图 4-5 的 件 号 43) 


4.6.20.2 上 限 位 柱 (图 4-78) 





ЕР | 2 数量 :4 件 。 








== (V) 


图 4-78 ”上限 位 柱 (图 4-5 的 件 号 59) 
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4. 6.20.3 TR (B 4-79) 























技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 
ZRa63 Ки) 
Е 4-79 下 限 位 柱 (图 4-5 的 件 号 68) 
4.6.21 模具 存放 保护 块 (图 4-80) 
š 045 Ra1.6 
< L< = 技术 要 求 : 
也 | 1 材料:45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 
Ra 1.6 
Ф16.5 


SE V) 


4-80 ”模具 存放 保护 块 (图 4-5 的 件 号 56) 





4.7 冲压 动作 原理 


将 原材料 宽度 89mm, JEJE 3. 0mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 
平 ， 然 后 进入 伺服 自动 送料 机 构 内 (在 此 之 前 将 伺服 自动 送料 机 构 的 步 距 调 至 305. 1mm) 。 
开始 用 手工 将 带 料 穿 过 模具 的 导 料 板 ， 送 至 工 位 中 第 一 次 压 筋 ; 然后 进行 第 二 次 冲 圆 孔 及 冲 
0] R12. Smm 缺口 等 ; 第 三 次 为 45" 弯 曲 ; 第 四 次 为 90" 弯 曲 ; 第 五 次 (最 后 ) 为 切断 〈 将 制 
件 与 载体 分 离 ) ， 使 分 离 后 的 制 件 从 右 侧 滑 出 。 此 时 将 送料 器 调 至 自动 的 状况 可 进入 连续 
冲压 。 
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制 件 名 称 : 窗帘 支架 弹片 ; 材料 及 板 厚 : 65Mn FEM, 0.7mm; 所 用 冲压 设备 : FRE 
力 机 JZ21-80 (800KN ) o 


5.1 工艺 分 析 





弹片 是 窗帘 支架 的 主要 零件 之 一 ， 其 形状 及 斥 才 如 图 5-1 所 示 。 制 件 6. 88mm x 2mm 的 
方 孔 与 R14mm 的 边缘 最 近 距 离 为 2.5mm 符合 冲 裁 要 求 ; 制 件 有 三 处 圆 角 半径 分 别 为 
Rl.5mm. R1. 8mm 和 R2. 3mm， 均 大 于 弯曲 件 的 最 小 弯曲 半径 ; 弯曲 部 分 的 边 长 均 符合 要 
Ж; 此 材料 回 弹 较 大 ， 和 角度 回 弹 经 验 值 为 2” ~3°。 

此 制 件 对 带 料 的 纤维 方向 要 求 特别 严格 。 因 为 此 制 件 在 冲压 加 工 完毕 之 后 再 进行 热 处 
理 ， 如 果 纤 维 方 向 同 弯 曲线 平行 ， 在 生产 中 引起 弯曲 之 后 制 件 开 裂 、 断 裂 现象 ， 导 致 在 使 用 
中 对 弹片 的 弹性 质量 有 较 大 的 影响 。 完 成 此 制 件 需要 经 过 冲 孔 、 落 料 、 弯 曲 等 工序 。 若 采用 
单 工 序 模 ， 生 产 效 率 低 ， 制 件 精度 无 法 保证 ， 满 足 不 了 生产 的 需求 ， 故 选用 级 进 模 生 产 。 这 
样 可 以 降低 加 工 成 本 ， 提 高 生产 效率 ， 使 制 件 质量 在 生产 中 更 稳定 。 
































































































































5.2 排 样 设计 


制 件 展开 如 图 5-2 所 示 。 此 制 件 有 飞 边 方向 的 要 求 ， 需 向 下 弯曲 成 形 ， 计 算出 毛坯 总 长 
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ДЕ L= 60mm,. 


料 规格 选用 卷 料 来 冲压 。 裁 料 方式 为 直 
裁 ， 这 样 使 得 3 





直 ， 能 很 好 地 
件 排 样 图 见 图 
有 切 舌 结构 。 
着 挡 料 作用 ， 
为 ， 从 而 提高 
使 送料 如 同 有 























TO: “ 


为 了 提高 材料 利用 率 ， 板 






































弯曲 线 与 板材 纤维 方向 垂 
发 挥 弹片 的 弹性 作用 。 制 
5-3。 此 排 样 在 工 位 中 设置 
它 是 在 带 料 送料 过 多 时 起 
这 样 就 可 以 代替 边缘 的 侧 
了 材料 利用 率 ， 在 生产 中 

侧 刃 一 样 稳定 。 具 体 工 位 排列 如 下 。 

冲 导 正 销 孔 ， 冲 长 圆 孔 及 切 舌 (工艺 上 考虑 而 设 )。 
冲 孔 ， 冲 切 废料 。 

冲 切 废料 。 

Sh (100° H). 























图 5-2 制 件 展开 








3 
= 





冲 切 载体 与 制 件 的 连接 废料 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 
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5.3 模具 
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总 闭 图 设计 





图 5-4 所 示 为 65Mn 钢 窗帘 支架 弹片 级 进 模 总 装 图 。 此 模具 结构 特点 如 下 。 
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模具 总 装 图 


图 5-4 65Mn 钢 窗 帘 支 架 弹片 级 进 模 总 装 图 
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第 5 章 65Mn 钢 窗帘 支架 弹片 级 进 模 


۰ 105. 

















































































































































































































































































































































































































































































































37 RIE 3 标准 件 
73 切断 凸 模 SKD11 2 36 弯曲 凹 模 -2 SKD11 1 
72 下 限 位 柱 45 4 35 弯曲 止 模 -3 SKD11 1 
71 上 限 位 柱 45 4 34 弯曲 顶 块 -1 CrWMn 1 
70 异形 凹 模 4 SKD11 33 下 模 顶 杆 1 CrWMn 2 
69 异形 凸 模 5 SKD11 32 2 i ШУ 4 SKD11 1 
68 异形 凹 模 1 SKD11 31 下 模 座 45 1 
67 异形 凸 模 3 SKD11 30 2 H IRE 5 SKD11 1 
66 异形 凸 模 1 SKD11 29 导 柱 4 标准 件 
65 КАЈ SKD11 28 下 模 顶 杆 4 CrWMn 1 
64 K BI FE fê SKD11 27 制 件 顶 出 器 CrWMn 1 
63 ЕЩ SKD11 26 ИЩ SKD11 1 
62 切 舌 顶 块 2 CrWMn 25 RE HE 2 Cr12 1 
61 HJ fî 2 SKD11 24 - 模 座 45 1 
60 外 导 料 板 2 Cr12 23 长 圆 形 导 正 销 Crl2MoV 1 
59 外 导 料 板 1 Cr12 22 弯曲 凸 模 5 SKD11 1 
58 切 舌 顶 块 1 CrWMn 21 弯曲 凸 模 4 SKD11 1 
57 切 舌 凸 模 1 SKD11 20 EEH 2 Cr12MoV 1 
56 承 料 板 Q235 9 弯曲 凸 模 3 SKD11 1 
55 承 料 板 垫 板 Q235 8 弯曲 凸 模 2 SKD11 1 
54 小 导 套 2 8 标准 件 7 印 料 板 垫 板 2 Crl2 1 
53 ЕКЕЖ ЯШ | SKD11 2 6 弯曲 凸 模 1 SKD11 1 
52 导向 顶 杆 CrWMn 20 5 凸 模 固定 板 2 Crl2MoV 1 
51 异形 凸 模 2 SKD11 4 凸 模 固定 板 执 板 2 Crl2 1 
50 异形 凹 模 2 SKD11 3 ЖЫТ 12 标准 件 
49 弹簧 垫圈 CrWMn 2 IE] S Tñ 2 Т10А 1 
48 挡 料 顶 块 CrWMn 1 弯曲 凸 模 6 SKD11 1 
47 HET 14 标准 件 0 HEFA 1 Cr12MoV 1 
46 MF Fl ERR 1 | Cr12MoV 9 凸 模 固定 板 1 Crl2MoV 1 
45 FEE ШЕ 3 SKD11 8 EEI DIFF 1 T10A 28 
44 异形 凸 模 4 SKD11 7 司 形 导 正 销 Crl2MoV 14 
43 RE KR 1 Cr12 6 凸 模 国 定 板 垫 板 1 Crl2 1 
42 弯曲 顶 块 2 CrWMn 5 方形 凸 模 SKD11 1 
41 下 模 顶 杆 2 CrWMn 2 4 导 正 销 孔 凸 模 SKD11 2 标准 件 
40 弯曲 止 模 1 SKD11 3 小 导 柱 8 标准 件 
39 凹 模 固定 板 2 | Cr12MoV 2 小 导 套 1 8 标准 件 
38 下 模 顶 杆 3 CrWMn 1 ШЇ) ЕД ЗА ЗИ 1 Crl2 1 
件 号 名 Ж М Ж 数量 备 注 件 号 名 Ж М Ж 数量 | 备 注 
模具 总 装 图 件 号 名 称 


图 5-4 65Mn 钢 窗帘 支架 弹片 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 


۰ 106 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 











1) 采用 内 、 外 双重 导向 ， 外 导向 采用 四 套 精 密 深 珠 钢 球 导 柱 、 导 套 ， 保 证 上 下 模 座 导 
向 精度 ; 内 导向 采用 八 套 国定 在 凸 模 固 定 板 上 的 滑动 小 导 柱 ， 以 及 分 别 固定 在 务 料 板 和 四 模 
国定 板 上 的 小 导 套 导向 。 

2) 采用 滚动 式 自动 送料 机 构 传 送 各 工 位 之 间 的 神 裁 及 成 形 工作 ， 用 工艺 切 舌 及 导 正 销 
作为 带 料 的 精 定位 ， 可 保证 较 高 的 送料 精度 。 用 导向 顶 杆 导 料 、 顶 杆 抬 料 ， 利 用 切断 四 模 将 
已 成 形 好 的 制 件 从 带 料 上 切断 ， 使 分 离 后 的 制 件 左 侧 尾 部 下 装 有 轻微 的 制 件 顶 出 器 〈 件 号 
27) 向 上 顶 ， 使 制 件 沿 着 目 模 固定 板 2 〈 件 号 39) 铣 出 的 斜坡 滑 出 。 

3) 模具 零 部 件 的 材料 选用 。 凸 模 ， 四 模 等 各 零件 采用 SKD11 (热处理 硬度 为 60 ~ 
62HRC) ; 凸 模 固定 板 、 缉 料 板 、 四 模 固 定 板 采用 Crl2MoV (热处理 硬度 为 55 ~ SSHRC); 
凸 模 固 定 板 热 板 、 印 料 板 垫 板 及 四 模 垫 板 采用 Cr12 (热处理 硬度 为 53 ~55HRC)。 凸 模 与 凸 
模 固定 板 的 配合 间隙 单 面 为 0.01mm; Mê Ej BILL AR Z Ja] Н B & lB] BR АА TE Jy 0.01mm; 导 正 
ЧБВ АУ Bu la] BR BA Эу 0.005mm; [ШЖ S [ШЖ HEBA FENER; 导向 顶 杆 
与 凹 模 国 定 板 之 间 的 配合 间 院 单 面 为 0.01Smm。 

4) 务 料 板 采 用 弹 压 印 料 装置 ， 可 在 冲 裁 前 将 带 料 压 平 ， 防 止 冲 裁 后 的 带 料 帮 曲 。 

下 面 介绍 关键 零 部 件 设 计 。 

І. 凸 模 设计 

阶梯 式 凸 模 结 构 如 图 5-5 所 示 ， 设 计 成 阶梯 式 结 构 ， 可 以 改善 凸 模 强 度 ， 且 经 过 校 核 ， 
此 凸 模 在 冲 裁 力作 用 下 不 会 发 生 抗 压 失 稳 。 
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5-5 阶梯 式 凸 模 结构 
1 一 上 模 座 “2 一 凸 模 固定 板 垫 板 ，3 一 凸 模 固定 板 
4 一 凸 模 ”5 一 务 料 板 垫 板 ，6 一 务 料 板 





























2. 快速 更 换 凸 模 设 计 

此 模具 个 别 凸 模 较 单薄 ， 可 从 图 5-5 的 上 模 座 1 直接 印 下 螺 塞 取出 凸 模 4。 其 余 统一 
用 螺钉 固定 〈 详 见 图 5-6 所 示 )， 在 凸 模 后 面 攻 有 螺纹 孔 ， 即 在 凸 模 固 定 板 热 板 和 上 模 座 的 
对 应 位 置 分 别 销 螺 钉 7 的 过 孔 及 螺钉 头 部 通 孔 ， 螺 钉 7 从 上 模 座 1 穿 过 凸 模 固定 板 热 板 2 与 















































第 5 章 65М\п 钢 窗帘 支架 弹片 级 进 模 “ 107. 








GR 4 连接 。 当 凸 模 4 需要 更 换 和 修 磨 时 ， 把 凸 模 固 定 螺 钉 7 拆 掉 ， 并 用 顶 杆 从 凸 模 固定 板 
3 中 顶 出 即 可 ， 不 必 松 动 联接 凸 模 固定 板 3 与 上 模 座 1 的 螺钉 和 定位 销 ， 也 不 必 拆 掉 印 料 板 
6， 这 样 更 换 凸 模 速 度 快 ， 而 且 不 会 影响 凸 模 固定 板 的 装配 精度 。 
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Ё 5-6 快速 更 换 凸 模 结 构 
1 一 上 模 座 ”2 一 凸 模 国 定 板 垫 板 3 一 凸 模 固定 板 
4 一 凸 模 5 一 印 料 板 垫 板 6—mDER 7 一 螺钉 























3. 制 件 负 角度 成 形 设 计 

窗帘 支架 弹片 制 件 的 左右 各 有 一 个 60° 及 70° 弯 曲 成 形 (图 5-1)。 一 般 是 先 成 形 90° U 
形 弯 曲 工 序 件 (图 5-7a)， 后 成 形 60° 及 70° 弯 曲 工序 件 (图 5-7b)。 如 果 使 用 斜 棉 配 合 侧 滑 
块 结 构成 形 ， 模 具 结 构 较 为 复杂 ， 制 造 困难 。 为 了 使 模具 制造 简单 化 ， 该 工序 60° 弯 曲 采用 
悬空 挤 弯 成 形 结构 ; 70° 2 ЖИШШ (图 5-4 的 件 号 32) 的 斜 滑 块 助 印 料 结构 o 
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b) 


图 5-7 íf f EE BB pk JE ARBRE @ RRIETAN 
a) 90°U 形 弯曲 工序 件 b) 60° 及 70° 弯 曲 工序 件 












































左 侧 60" 弯 曲 成 形 的 弯曲 项 块 采用 弹性 结构 。 其 结构 为 : 当 制 件 OF, RS 
弯曲 顶 块 在 弹簧 的 受 力 下 压 紧 工 序 件 ， 进 入 这 曲目 模压 弯 成 形 。 右 侧 70" 弯 曲 凹 模 也 是 采用 
弹性 结构 (为 负 角 凶 料 ， 该 弯曲 四 模 采 用 和 斜 滑 块 结构 )。 当 缉 料 板 与 弯曲 四 模 在 弹簧 的 受 力 
下 压 紧 ， 凸 模 再 继续 往 下 成 形 。 模 具 回 程 时 ， 弯 曲 凹 模 的 斜 滑 块 随 着 斜面 的 轨道 向 上 移动 ， 
当 制 件 的 负 角 位 置 同 弯曲 止 模 的 斜 滑 块 完 全 脱离 ， 下 模 项 杆 顺利 地 把 料 带 抬 起 送 往 下 一 
工 位 。 
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5.4 模 座 设计 


5.4.1 上 模 座 (图 5-8) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 :40 土 0.01, 两 面 平行 度 0.008。 Ra 6.3 (4) 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.003 。 NZ 
4 数量 : WHF. 





图 5-8 ERE (图 5-4 的 件 号 24) 
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5.4.2 TRAE (图 5-9) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 : 50 土 0.01, 两 面 平行 度 0.008。 


3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : UF. 





图 5- 
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下 模 座 (图 5-4 的 件 号 31) 
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110. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





5.5 模板 设计 


5.5.1 AR ХЕ EM 
5.5.1.1 凸 模 固定 板 热 板 1 (图 5-10) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12 钢 。 е Ки 


2. 热 处 理 :53 一 5SHRC 。 
3. 板 厚 : 16 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 5-10” 凸 模 固定 板 垫 板 1 (图 5-4 的 件 号 6) 


5.5.1.2 дЕ Хі і 2 (图 5-11) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 钢 。 
2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 
3. 板 厚 : 16 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
图 5-11 MR REM EM 2 (图 5-4 的 件 号 14) 
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5.5.2 пі 45 


5. 5.2.1 


凸 模 固定 板 1 (| 5-12) 


АФЛОТУН) ху 
























































4X920.01( 小 导 柱 孔 ) 
L623F5 







































































е elə = el e= elz е ojl б ola el ° ° 
5 515 5 S| За 5 5 л a © Rie SS 5 5 
© | = ў = Cg ос |6 = = = s|= se а en 
一 | 一 Ф| Sl% 二 | 二 = =| © 212 ++ © s 

== х к е ala AIA a e 


Е 5-12 ЕХЕ (图 5-4 的 件 号 9) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV 钢 。 

2. 热 处 理 : 55~58HRC。 

3. 板 厚 : 20 土 0.01, 两 面 
0.005 平 行 度 。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.002 。 

5. 数 量 : 1 件 。 
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5.5.2.2 凸 模 固定 板 2 (图 5-13) 
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技术 要 求 : 
1 材料 : Crl2MoV 钢 。 „ме (Z) 
2. 热 处 理 :55 一 58HRC 。 
3. 板 厚 : 20 土 0.01, 两 面 平 行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 
图 5-13 凸 模 国定 板 2 (图 5-4 的 件 号 15) 








= s= 


= H фе 28 S BK} uw so 


"ЕП: 


5.5.3 ШЖ HEIN 
5.5.3.1 Ж ЖДД 1 (图 5-14) 
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技术 要 求 : 





1. 材 料 : Cr12 钢 。 / Ra 1.6 

2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 (V | 
3. 板 厚 : 16 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 

.数量 : ЦЕ, 





5-14 印 料 板 垫 板 1 (图 5-4 的 件 号 1) 
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5.5.3.2 EME 2 (图 5-15) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Crl2 钢 。 


2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 
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3. 板 厚 :16 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


5. 数 量 :1 件 。 


4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
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ЖИЫ ЗЕЙД 2 (图 5-4 的 件 号 17) 
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5.5.4 EPJ 
5.5.4.1 1851 (图 5 


-16) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV 钢 。 


2. 热 处 理 :55 一 58HRC 。 


3. 板 厚 :25 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 


5. 数 量 :1 件 。 





E 5-16 K1 (图 5-4 的 件 号 10) 
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5.5.4.2 EK 2 (图 5-17) 
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| Ка 6.3 
Ж: 1. 材 料 :Cr12MoV 钢 。 
кек уном, ° у“ | V | 
3. 板 厚 :25 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 


图 5-17 镍 料 板 2 (图 5-4 的 件 号 20) 
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5.5.5 Ш El EM 


5. 5. 5.1 


MË El EM 1 ( 5-18) 
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: 1. 材 料 :Cr12MoV 钢 。 
2. 热 处 理 :355 一 58HRC。 
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3. 板 厚 :30 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


4. 主 
5. 数 


要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
E:F, 
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图 5-18 Mê HEM1 (图 5-4 的 件 号 46) 
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5. 5. 5. 2 


Mê El EK 2 (图 5-19) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV 钢 。 

2 热处理 : 55 一 58HRC 。 

3. 板 厚 :30 士 0.01， 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 

5. 数 量 : 1 件 。 

图 5-19 
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Ші EFER 2 (图 5-4 的 件 号 39) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12 钢 。 
2. 热 处 理 : 53~55HRC 。 + (4) 
3. 板 厚 :18 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





Е 5-20 Ці І (E 5-4 的 件 号 43) 
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5.5.6.2 [Ці 152 ([ 5-21) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12 钢 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 板 厚 :18 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
SHE: Fo 
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122. 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





5.6 模具 零 部 件 设 计 


5. 6.1 


承 料 板 〈 图 5-22 ) 


技术 要 求 : 

1 .材料 : Q235 钢 。 

2. 板 厚 :15 士 0.02 ， 两 面 平行 度 0.02 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 

4. 数 量 : 1 件 。 
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图 5-22 
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图 5-23 





承 料 板 垫 板 (图 5-23) 
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承 料 板 (图 5-4 的 件 号 56) 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : Q235 钢 。 
2. 板 厚 :33， 两 面 平 行 度 0.02 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


Ка 1.6 
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0.00 
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承 料 板 垫 板 (图 5-4 的 件 号 55) 


第 5 65Mn 钢 窗帘 支架 弹片 级 进 模 123. 





5.6.3 SEHE 
5.6.3.1 外 导 料 板 1 (图 5-24) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12 钢 。 
2. 热 处 理 : 353 一 55HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 5-24 ”外 导 料 板 1 (图 5-4 的 件 号 59) 


5.6.3.2 外 导 料 板 2 ([ 5-25) 
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DG14T15 
31.50 i У 





技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12 钢 。 
2. 热 处 理 : 53~55HRC o 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 5-25 外 导 料 板 2 (图 5-4 的 件 号 60) 


. 124 . 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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切 舌 凸 模 1 ([ 5-26) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 
AE: ИЕ. 


E 5-26 切 舌 凸 模 1 (图 5-4 的 件 号 57) 
5.6.4.3 长 圆 形 凸 模 (图 5-28) 














技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 

3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 








图 5-28 长 圆 形 凸 模 (图 5-4 的 件 号 64) 


5.6.4.2 切 舌 凸 模 2 (图 5-27) 























技术 要 求 : 1. 材料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 一 62 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 
4. 数 量 : 1 件 。 








HRC. 
ML, 垂直 度 0.003 。 





图 5-27 切 舌 凸 模 2 (图 5-4 的 件 号 61) 


5.6.4.4 JW ri (图 5 
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E: 





-29) 


术 要 求 : 


1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~62HRC. 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 


0780.003. 





























AME: 1 件 。 





图 5-29 方形 凸 模 (E 5-4 的 件 号 5) 


第 5 == 65М\п 钢 窗帘 支架 弹片 级 进 模 ۰ 125 ° 





5.6.4.5 异形 凸 模 1 ([ 5-30) 




















技术 要 求 : 1. 材料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 5-30 异形 凸 模 1 (图 5-4 的 件 号 66) 





5.6.4.6 异形 凸 模 2 (图 5-31) 











技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 


4. 数 量 : ЦЕ. 
5-31 异形 凸 模 2 (E 5-4 的 件 号 51) 


5.6.4.7 异形 凸 模 3 (图 5-32) 











技术 要 求 : 1 材料 : SKD11。 s v 


2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





5-32 异形 凸 模 3 (图 5-4 的 件 号 67) 


126. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 








5.6.4.8 异形 凸 模 4 (图 5-33) 














Z= (7 


技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11 。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





5-33 REDIRA (图 5-4 的 件 号 44) 


5.6.4.9 FEDS (图 5-34) 


























技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60——62НКС. 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003。 


4. 数 量 : 1 件 。 





5-34 ”异形 凸 模 5 (图 5-4 的 件 号 69) 


5.6.4.10 弯曲 凸 模 1 ( 5-35) 





15.5 








技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11 。 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003。 


4. 数 量 : 1 件 。 








5-35 弯曲 凸 模 1 (图 5-4 的 件 号 16) 


第 5 章 65M 钢 窗帘 支架 弹片 级 进 模 “ 127 - 





5.6.4.11 弯曲 凸 模 2 ( 5-36) 

















技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC. 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 
AME: WHF. 
5-36 弯曲 凸 模 2 (E 5-4 的 件 号 18) 
5.6.4.12 弯曲 凸 模 3 (图 5-37) 
С 








技术 要 求 : 1. 材料 : SKD11。 
2 .热处理 : 60—62НЕС. 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 


4. 数 量 : 1 件 。 


图 5-37 SHE 3 (图 5-4 的 件 号 19) 


5.6.4.13 弯曲 凸 模 4 (图 5-38) 








技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 


4. 数 量 : 1 件 。 





图 5-38 SHE 4 (图 5-4 的 件 号 21) 


128. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





5.6.4.14 弯曲 凸 模 $ (图 5-39) 





技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 


4. 数 量 : 1 件 。 





图 5-39 弯曲 凸 模 5 (图 5-4 的 件 号 22) 





5.6.4.15 切断 凸 模 (E 5-40) 








技术 要 求 : 1. 材料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~62HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.003 。 


4. 数 量 : 2 件 。 








5-40 WEDIR (图 5-4 的 件 号 73) 


5.6.4.16 弯曲 凸 模 6 ([ 5-41) 








技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 


4. 数 量 : 1 件 。 


图 5-41 弯曲 凸 模 6 (图 5-4 的 件 号 11) 
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5.6.5 [UH 
5.6.5.1 WELUR (图 5-42) 5.6.5.2 BEILI (BI 5-43) 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 г. 
q 3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 É 技术 要 求 : 
® 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 1. 材 料 : SKD11。 
4. 数 量 : 1 件 。 2. 热 处 理 : 60~62HRC 。 


3. 外 形 与 型 孔 ， 同 心 度 0.005， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 2 件 。 
































5-42 WEME (图 5-4 的 件 号 63) Æ 5-43 БЕНЯ Щі (图 5-4 的 件 号 53) 
5.6.5.3 KAEH (B 5-44) 5.6.5.4 异形 凹 模 1 (图 5-45) 





技术 要 求 : 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11 。 1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60~62HRC. 2. 热 处 理 : 60—62HRC , 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 





























图 5-44 长 圆 形 止 模 〈 图 5-4 的 件 号 65 ) 图 5-45 RERI (图 5-4 的 件 号 68 ) 





130. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 








5.6.5.5 异形 凹 模 2 ( 5-46) 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11 。 

2. 热 处 理 : 60~62HRC 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
WIE, FEE 0.003. 

4. 数 量 : 1 件 。 













































































— 


图 5-46 异形 凹 模 2 (图 5-4 的 件 号 50) 
5.6.5.6 异形 凹 模 3 (图 5-47) 


“р 


/ Ка 0.4 











技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


















































= ү] 








5-47 RERI (K 5-4 的 件 号 45) 





5.6.5.7 异形 凹 模 4 ([ 5-48) 





Ка 0.8 



































技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 


5-48 ”异形 凹 模 4〈 图 5-4 的 件 号 70) 
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5.6.5.8 切断 上 四 模 (图 5-49) 


9.46 946 8.57 


























技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 ~ 62HRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 5-49 WEAR (图 5-4 的 件 号 26) 








5.6.5.9 EH PÈ 1 (图 5-50) 5.6.5.10 412 (图 5-51) 




















技术 要 求 :1 材料 : SKD11。 技术 要 求 : 1. 材料 : SKD11。 m М) 


2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 2 NURE: 6O0 HRC. 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 3 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 重 直 度 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 4 数量: 1 件 。 == 


5-51 弯曲 止 模 2 (图 5-4 的 件 号 36) 





























图 5-50 弯曲 四 模 1 (图 5-4 的 件 号 40) 


“132. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





5.6.5.11 13 (图 5-52) 











技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11 。 
2. 热 处 理 : 60 一 6 





2НЕС 。 


3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 


垂直 度 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 


т ШУ; 





Ё 5-52 SH MÊ 3 (& 5-4 的 从 





5.6.5.13 弯曲 凹 模 $ ([ 5-54) 





5-54 


© 
© 

S 
< 


H= 35) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 








3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 


AE: 1 件 。 


F 号 30) 





SARS (图 5-4 的 从 


5.6.5.12 弯曲 止 模 4 (图 5-53) 


Ra0.8 











技术 要 求 : 1. 材料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 ~ 62HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 5-53 弯曲 止 模 4〈 图 5-4 的 件 号 32) 























5.6.6 Jik 
5.6.6.1 ИЕЛІ (图 5-55) 








Ка 0.8 


27 




















技术 要 求 :1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 








В 5-55 切 舌 项 块 1 (图 5-4 的 件 号 58) 
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5.6.6.2 切 舌 顶 块 2 (图 5-56 ) 5.6.6.3 弯曲 顶 块 1 (图 5-57) 


Ra0.8 














技术 要 求 : 1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 : 55 ~ SSHRC. 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 5-56 切 舌 项 块 2 (图 5-4 的 件 号 62) 


5.6.6.4 弯曲 项 块 2 (S 5-58) 5.6. 














Z=) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 5-58 弯曲 顶 块 2 (图 5-4 的 件 号 42) 





45у 0% £ 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : САУМ 。 

2. 热 处 理 : 55 一 58HRC o 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 











Z= 


图 5-57 弯曲 顶 块 1 (EQ 5-4 的 件 号 34) 





6.5 挡 料 项 块 〈 图 5-59 ) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn o 

2. 热 处 理 : 55 ~58HRC 。 

3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
L 垂直 度 0.003 。 











a AME: 1, 





ны 


Е 5-59 挡 料 项 块 (图 5-4 的 件 号 48) 





134. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





5.6.6.6 制 件 项 出 器 (5-60) 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn. 

2. 热 处 理 : 55—S8HRC 。 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4 数量 : 1 件 。 











STV) 


Æ 5-60 制 件 项 出 器 (图 5-4 的 件 号 27) 





5.6.7 导 正 销 


5.6.7.1 长 圆 形 导 正 销 (图 5-61) 5.6.7.2 圆 形 导 正 销 (B 5-62) 
Ка 0.8 
ү 





30.5 


/ Ra 0.4 








R6.24 
































aa УӘ 


/ Ra 1.6 (Z) JFT (J) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV，。 











2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV o 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 2. 热 处 理 : 55 ~58НЕС. 
AE: 1 件 。 3. 数 量 : MF, 


5-61 长 圆 形 导 正 销 (图 5-4 的 件 号 23) 图 5-62 圆 形 导 正 销 (图 5-4 的 件 号 7) 
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5.6.8 IF 


5.6.8.1 FMF 1 (EQ 5-63) 5.6.8.2 FERMI 2 (图 5-64) 


Ф7 






ЕЕ 1. 材 料 : T10A 。 
技术 要 求 : 2. 表 面 处 理 : 56—60HRC 。 
І: TI0A 。 3 .数量 : 1 件 。 
2. 表 面 处 理 : 56—60HRC 。 
3. 数 量 : 28 件 。 
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т (V) z" 


E 5-64 RMD 2 (图 5-4 的 件 号 12) 








E 5-63 印 料 板 顶 杆 1 (图 5-4 的 件 号 8) 





5.6.8.3 ТАТІ (图 5-65 ) 5.6.8.4 下 模 顶 杆 2 ( 5-66) 


技术 要 求 : 
技术 要 求 : 1. 材 料 : САУМ 。 
ТМ: CrWMn。 2 热处理: 55~58HRC。 
2. 热 处 理 : 55—58HRC, 3. 数 量 : 2 件 。 
3. 数 量 : 2 件 。 
































Ф18 


Z= (WY у] 


图 5-66 下 模 项 杆 2〈 图 5-4 的 件 号 41) 

















图 5-65 下 模 项 杆 1 (图 5-4 的 件 号 33) 


۰ 136 ° 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 








5.6.8.5 ТЕЗ (图 5-67) 5.6.8.6 下 模 项 杆 4 ([ 5-68) 


Ó12-0.05 

















技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMmn 。 

2. 热 处 理 : 55~58HRC 。 
ME: WHF. 


۵4-05 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn 。 

2. 热 处 理 : 55—58HRC 。 
3. 数 量 : 1F. 


32.46 














„= == (VY 


图 5-67 ТМЗ 








(图 5-4 的 件 号 38) 图 5-68 下 模 顶 杆 4 (图 5-4 的 件 号 28) 


5.6.9 导向 项 杆 ([ 5-69) 5.6.10 AE] (5-70) 








2 














技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn 。 

2. 热 处 理 : 55—58HRC o 
3. 数 量 : 20 件 。 








技术 要 求 : 1. 材料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 : 55—58HRC. 


3. 数 量 : WF. 
е || 
(图 5-4 的 件 号 52) 图 S-70 弹簧 垫圈 (图 5-4 的 件 号 49) 


Е 5-69 导向 项 杆 
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5.6.11 限 位 柱 





5.6.11.1 上 限 位 柱 (图 5-71) 5.6.11.2 下 限 位 柱 (图 5-72) 


ф50 




















И yv) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 技术 要 求 : 1. 材 料 : 4548. 
2. 数 量 : 4 件 。 2. 数 量 : 4 件 。 
图 5-71 上 限 位 柱 (图 5-4 的 件 号 71) 图 5-72 TREH (图 5-4 的 件 号 72) 


5.7 ”冲压 动作 原理 


将 原材料 宽度 28mm、 厚 度 0.7mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 上， 通过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 
平 ， 然 后 进入 滚动 式 自动 送料 机 构 内 (在 此 之 前 将 滚动 式 自 动 送料 机 构 的 步 距 调 至 
64. 05mm ) 。 开 始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 覆盖 导 正 销 孔 凹 模 。 这 
时 进行 第 一 次 冲 导 正 销 孔 ， 冲 长 圆 孔 及 切 舌 ; 然后 进行 第 二 次 冲 孔 ， 冲 切 废料 ; 第 三 次 为 冲 
切 废 料 ; 第 四 次 为 弯曲 〈100" 弯 曲 ) ;第 五 次 为 空 工 位 ; 第 六 次 为 U JE es HH; 第 七 次 为 负 角 
ESH; 第 八 次 为 空 工 位 ; 第 九 次 为 弯曲 ; 第 十 次 〈 最 后 ) 为 冲 切 载 体 与 制 件 的 连接 废料 
( 制 件 与 载体 分 离 ) ， 使 分 离 后 的 制 件 左 侧 尾 部 下 装 有 轻微 的 制 件 项 出 器 〈 图 5-4 的 件 号 27) 
向 上 项 ， 使 制 件 治 着 凹 模 国 定 板 2 (图 5-4 的 件 号 39) 铣 出 的 斜坡 滑 出 。 这 时 将 自动 送料 器 
调 至 自动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 
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BO 非 对 称 异 形 爪 件 级 进 模 





制 件 名 称 : ЛИЕ; 材料 及 板 厚 : 
(800kN ) o 


6.1 工艺 分 析 


SPCC 钢 ，1.2mm; 所 用 冲压 设备 : 开 式 压力 机 JZ21-80 





图 6-1 所 示 的 爪 件 ， 材 料 为 SPCC， 板 料 厚度 为 1.2mm， 年 需求 量 约 为 100 多 万 件 。 技 
RAER: 四 表面 无 划 伤 压 痕 ; @ 飞 边 小 于 0.05mm; @@ 表 面 无 油污 。 制 件 外 形 不 规则 ， 总 体 




















尺寸 小 而 复杂 ， 最 大 外 形 长 为 30.68mm， 宽 为 28.7mm， 高 为 6.43mm; 
$3. 1mm 圆 孔 和 一 个 ф2. 25mm 小 凸 包 组 成 。 这 样 的 制 件 适 合用 多 工 位 级 进 模 。 










































































6-1 Л 








4.5 


A JÉ H 


H 一 个 
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6.2 排 样 设计 

















不 件 排 样 图 见 图 6-2。 此 制 件 形状 复杂 ， 其 冲压 工艺 需 经 过 冲 孔 、 压 小 凸 包 、 弯 曲 及 落 
料 等 工序 来 完成 。 其 数量 无 论 多 少 ， 均 可 经 合理 分 解 后 ， 按 一 定 的 顺序 要 求 设置 在 不 同 的 冲 
压 工 位 上 。 因 制 件 的 带 料 在 连续 不 断 的 冲压 ， 送 进 过 程 中 ， 制 件 与 载体 间 的 连接 强度 也 不 断 
的 降低 。 因 此 在 制 件 的 中 部 ， 设 置 一 条 桥接 载体 以 确保 带 料 的 足够 强度 。 

此 制 件 排 样 时 ， 需 要 综合 考虑 如 下 : 中 模具 的 送料 方向 ; @ 分 段 切 料 的 接 刀 方式 ; OD 
出 包 及 弯曲 的 先后 顺序 ; @ 凸 、 四 模 强 度 及 浮 料 、 定 位 、 印 料 等 因素 。 还 要 根据 级 进 模 冲 压 
工艺 特点 ， 合 理 分 解 每 一 步 ， 并 有 目的 地 留 一 些 空 工 位 。 经 过 反复 的 对 比 验证 ， 此 制 件 选 用 
40mm 宽 的 卷 料 ， 步 距 为 30mm， 共 分 为 11 个 工 位 。 上 具体 工 位 如 下 : 

TCO: 冲 导 正 销 孔 ， nia, 

TA: 冲 圆 孔 及 冲 切 尾部 外 形 废料 〈 此 外 形 废 料 同 侧 丸 为 一 体 ) 。 

TIO: 冲 另 一 个 导 正 销 孔 。 

TAO: 尾部 90° 弯 曲 ( 见 图 6-2 А-А 视图 ) 。 

TAO: 中 部 138° 弯 曲 ( 见 图 6-2 В-В 视图 )。 

IO, O: 冲 切 头 部 外 形 废 料 。 

TIO: 头 部 W EE Hl o 

工 位 @: 头 部 90" 弯 曲 。 

TOD: 空 工 位 。 

TAD: 落 料 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 


В—В 
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6.3 ”模具 总 装 图 设计 


图 6-3 所 示 为 非 对 称 异 形 爪 件 级 进 模 总 装 图 。 此 模具 外 形 长 460mm， 宽 320mm， 闭 合 
高 度 290mm。 其 模具 特点 如 下 : 

1) 模 架 结构 设计 。 为 了 确保 制 件 的 精度 ， 此 模具 采用 四 个 外 径 $832mm 精密 滚珠 钢 球 
导 柱 进行 导向 ， 上 、 下 模 座 材料 均 采 用 45 钢 ， 以 增强 刚性 和 冲压 的 稳定 性 ， 保 证 良好 的 导 
向 精度 。 
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模具 总 装 图 
6-3 非 对 称 异形 爪 件 级 进 模 总 装 图 
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23 KEHE 1 SKD11 1 
45 弯曲 止 模 2 SKD11 1 22 下 托 板 45 1 
44 ЖЕҢИ 2 SKD11 1 21 下 垫 脚 45 3 
43 弯曲 凸 模 9 SKD11 1 20 下 模 座 45 1 
42 内 导 料 板 Crl2 2 19 四 模 垫 板 Crl2 1 
41 IIJ JJ PH Ha Crl2MoV 1 18 RE El FEK Cr12MoV 1 
40 下 限 位 柱 45 4 17 落 料 凹 模 3 SKD11 1 
39 上 限 位 柱 45 4 16 废料 切 刀 Crl2MoV 1 
38 导向 顶 杆 CrWMn 10 15 HEHE Crl2MoV 1 
37 тубо [u] 8 SKD11 1 14 落 料 凸 模 SKD11 1 
36 ТЕУ FL PIE SKD11 2 13 印 料 板 垫 板 Cr12 1 
35 FE Л MRE SKD11 1 12 弯曲 凸 模 8 SKD11 1 
34 НОЕ ЖЛ i a: SKD11 1 11 БИЙ 7 SKD11 1 
33 AJE FLR SKD11 1 10 "HH FE 6 SKD11 1 
32 弯曲 凹 模 1 SKD11 1 9 БИЙ 5 SKD11 1 
31 异形 凹 模 SKD11 1 8 БИЙ 4 SKD11 1 
30 弯曲 凹 模 3 SKD11 1 7 БИЙ 3 SKD11 1 
29 a ph [ШЖ 4 SKD11 1 6 异形 凸 模 SKD11 1 
28 弯曲 凹 模 5 SKD11 1 5 Т [il RE A Crl2 1 
27 弯曲 凹 模 6 SKD11 1 4 弯曲 凸 模 1 SKD11 1 
26 弯曲 止 模 7 SKD11 1 3 导 正 销 Crl2MoV 9 
25 弯曲 凹 模 8 SKD11 1 2 凸 模 固定 板 热 板 Crl2 1 
24 落 料 止 模 2 SKD11 1 1 ЕЖЕ 45 1 

件 号 名 称 材 料 数量 | 备 注 FEF 名 称 材 料 数量 | 备 注 
模具 总 装 图 的 件 号 名 称 





图 6-3 非 对 称 异形 爪 件 级 进 模 总 装 





图 (2) 





2) 导向 机 构 设 计 。 为 了 更 好 地 保证 模具 的 冲 裁 、 弯 曲 精 度 ， 除 了 模 座 的 导 柱 导向 以 
外 ， 还 在 模具 的 内 部 设置 有 四 套 外 径 $20mm 小 导 柱 、 小 导 套 进行 辅助 导向 ， 其 配合 间 际 为 
0. 005 ~0.01mm， 并 且 也 能 更 好 地 对 凶 料 板 起 到 导向 作用 ， 有 效 保证 了 各 凸 模 、 四 模 的 间 























际 ， 也 对 小 西 模 起 到 了 一 定 的 保护 作用 。 



































3) 凸 模 固 定 板 垫 板 、 印 料 板 垫 板 及 四 模 热 板 设 计 。 这 些 垫 板 的 材料 选用 Cr12， 热 处 理 








硬度 为 53 ~55HRC。 这 种 材料 具有 很 高 的 抗 冲击 韧性 ， 符 


























合 使 用 要 求 
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4) ЖЫМ АВЫ Ж К, RAER FM. RE. RF. FF 
的 作用 。 政 材料 选用 高 铬 合金 钢 Cr12MoV， 热 处 理 硬度 为 53 ~ 55НКС, В h J 
间 际 为 0.01mm。 因 此 制 件 板 料 为 1. 2mm， 为 了 提高 模具 的 使 用 寿命 ， 使 外 料 板 压 料 得 到 平 
衡 的 冲压 ， 因 此 在 务 料 板 上 磨 出 一 条 宽 42mm， 深 1. 18mm 的 压 料 槽 。 






































5) IAD (REIM) 利用 落 料 止 模 落 料 ， 将 已 弯 上 











下 模 座 让 位 孔 中 出 件 ， 使 分 离 后 的 废料 沿 着 凹 模 固 定 板 锁 昌 


由 成 形 好 的 
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8 的 斜坡 滑 出 。 
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6.4 


模 座 及 托 板 设计 


6.4.1 上 模 座 (6-4) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 ; 
2. 板 厚 : 30 土 0.01， 两 面 平行 度 0.005; 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.0025; 
4. 数 量 : 1 件 。 











图 6-4 ERE (图 6-3 的 件 号 1) 
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6.4.2 TRE ([ 6-5) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 4548. 
2. 板 厚 : 40 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.0025 o 
4. 数 量 : 1 件 。 








图 6-5 TRE (图 6-3 的 们 








号 20) 
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6.4.3 ТЖ (图 6-6) 


20 +0.01 


技术 要 求 : 


1 .材料 
2. 板 厚 


3. 数 量 : 


: 45% 。 


Ra 0.8 


: 20 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


1 件 。 





6-6 THIR 


Ra 0.8 


u ф17%12 


(图 6-3 的 从 








F 号 22) 


6.5 模板 设计 


6.5.1 


凸 模 固定 板 垫 板 (图 6-7) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 板 厚 : 15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 6-7 д хід ід (图 6-3 的 件 号 2) 
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6.5.2 DREEM (图 6-8) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 


2. 热 处 理 : 53 一 55HRC。 


3. 板 厚 : 20 +0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 


图 6-8 瑟 模 固定 板 (图 6-3 的 件 号 5) 
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6.5.3 HHR (图 6-9) 





























80.00 


62.00 
00 























40.73 


56.00 
154.00 





















































32.62 
0.6 


























22.38 








Ra 0.8 


85.00 





67.49 














56.3 





32.90 



































© ol e 2 ol æ 
= о 5 ә о a 
5 o| oo о с ci 

— nn + >| % 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 
3. 板 厚 : 13 十 0.01 ,两面 平 行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
5. їн: 1 件 。 
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图 6-9 EHR 
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(图 6-3 的 件 号 13 ) 
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6.5.4 EHR (图 6-10) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : Cr12MoV 。 

НРУ 53—55HRC . / Ra 6.3 (0и) 
3. 板 厚 : 22 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 

5. 数 量 : 1 件 。 





LL 








图 6-10 HR (图 6-3 的 件 号 15) 
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6.5.5 Mê BIE (6-11) 
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Ж: LMM: Crl2MoV 。 


2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 
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3. 板 厚 : 25 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. s 慢 走 丝 加 工 ， 导 


5. 数 量 : 
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| g ag © 5 =s 
垂直 度 0.002 。 
图 6-11 ME FEM (图 6-3 的 件 号 18) 
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6.5.6 MERIK (图 6-12) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC。 
3. 板 厚 : 15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
.数量 : 1 件 。 





图 6-12 аід (6-3 的 件 号 19) 
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6.6 模具 零 部 件 设计 


6.6.1 Т (196-13) 
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技术 要 求 :1 材料 :45 钢 。 | 


2. 板 厚 : 90 土 0.05, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 数 量 : 3 件 。 


图 6-13 TÆR (图 6-3 的 件 号 21) 


6.6.2 内 导 料 板 (图 6-14) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 : 53—55HRC. 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 
快走 丝 加 工 。 

4. 数 量 : 2 件 。 


6.00 











14.5 A 
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va 


图 6-14 内 导 料 板 (图 6-3 的 件 号 42) 
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6.6.3 (їй 
6.6.3.1 FREDI (图 6-15) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 
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图 6-15 REDIR (图 6-3 的 件 号 6) 















































6.6.3.2 异形 侧 刃 凸 模 (图 6-16) 6.6.3.3 落 料 凸 模 〈 图 6-17) 
1 | BARER: 
© A 1. 材 料 : SKD11。 
š А | 2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
8 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
А е. 0.003. 
4. 数 量 : 1 件 。 
š r= Ra 04 | 
© RS ч 
ше > х ү 
-二 
21.7 
к == R1.5 
30.2 
_ 46.67 | 











ни ИЕ j; Д А 


3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.003 o 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 6-16 异形 侧 刃 凸 模 (图 6-3 的 件 号 34) В 6-17 落 料 凸 模 (图 6-3 的 件 号 14) 








第 6 = 非 对 称 异形 爪 件 级 进 模 ۰.153 · 





6.6.3.4 弯曲 凸 模 1 ([ 6-18) 6.6.3.5 弯曲 凸 模 2 ([ 6-19) 














Е 一 下 技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 
Б 2. 热 处 理 : 60~62HRC. 
3 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 技术 要 求 : 
垂直 度 0.003。 © 1. 材 料 : SKD11。 
4 数量 : 1 件 。 š 2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
e 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
/Ra 16 (\/) у“ 1.6 КА) 
Е 6-18 SADRI (图 6-3 的 件 号 4) 图 6-19 弯曲 凸 模 2 (图 6-3 的 件 号 44) 





6.6.3.6 弯曲 凸 模 3 (图 6-20) 





6.6.3.7 弯曲 凸 模 4 ( 6-21) 





























技术 要 求 : 技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 1 .材料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60~-62HRC 。 2 热处理: 60 一 62HRC 。 
3 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
тех _ 

4 数量 : 1 件 。 4 数量 ; 1 件 。 


图 6-20 弯曲 凸 模 3《〈 图 6-3 的 件 号 7) 





图 6-21 





弯曲 凸 模 4〈 图 6-3 的 件 号 8) 


. 154- 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





6.6.3.8 弯曲 凸 模 $ (图 6-22 ) 








技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 


3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





SEV) 


6-22 弯曲 凸 模 5〈 图 6-3 的 件 号 9) 


6.6.3.10 弯曲 凸 模 7 (图 6-24) 






Ra0.8 














技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 














垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 6-24 SHAR 7 (图 6-3 的 件 号 11) 





6.6.3.9 弯曲 凸 模 6 (图 6-23) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC , 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 

















Ка 0.4 





6-23 


6. 6. 3. 11 


В 6-25 

















弯曲 凸 模 6 (图 6-3 的 件 号 10) 





弯曲 凸 模 8〈 图 6-25 ) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 

3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 














7 


弯曲 凸 模 8 (图 6-3 的 件 号 12) 





第 6 = 非 对 称 异形 爪 件 级 进 模 . 155. 





6.6.3.12 & 9 6-26 
S руі 9 (146-26) 6.6.4 DE 


6.6.4.1 导 正 销 孔 目 模 (6-27) 











z 技术 要 求 : Ek: 
К І: SKD11。 е ЖЕ 
e 2 热处理 : 60~62HRC. 
WT, 3 .外形 与 型 孔 ， 同 心 度 0.005， 
© | 垂直 度 0.003 。 Ка 08 垂直 度 0.003 
138.48 4 数量 : 1 件 。 4 数量: 2 件 。 





















的 条 人 











图 6-26 弯曲 凸 模 9 (图 6-3 的 件 号 43) 图 6-27 БЕНЯ Щі (图 6-3 的 件 号 36) 
6.6.4.2 DELU ([ 6-28) 6.6.4.3 圆 形 孔 止 模 ([ 6-29) 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 ， 同 心 度 0.005， 
重 直 度 0.003 。 
Ka08 ”4. 数 量 : 1 件 。 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 ， 同 心 度 0.005， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 








Ra 0.8 























Z=) 


gy 


8 6-28 HEME (图 6-3 的 件 号 37) Е 6-29 圆 形 孔 凹 模 (图 6-3 的 件 号 33) 





۰ 156. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





6.6.4.4 异形 侧 刃 上 四 模 〈 图 6-30) 


к 技术 要 求 : 
ол 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC . 


3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 


1 垂直 度 0.003。 
ү TT | 4 数量 : 1. 


Ra 0.8 








25 








54.31 


























ЫЯ 


E 6-30 REMIR (图 6-3 的 件 号 35 ) 


6.6.4.5 RER (6-31) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60~62HRC. 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
ДЕР 0.003 

4. 数 量 : 1{ 






































图 6-31 异形 凹 模 〈 图 6-3 的 件 号 31) 


第 6 = 非 对 称 异形 爪 件 级 进 模 + 157. 

















6.6.4.6 弯曲 凹 模 1 ([ 6-32) 6.6.4.7 弯曲 凹 模 2 ([ 6-33) 
/Ra 1.6 КА) 
技术 要 求 : 1 材料: SKD11。 技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 60 一 62HRC o 





2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 
3 外形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 重 直 度 0.003。 
4 数量 : 1 件 。 4 数量 : 1 件 





号 32 ) 图 6-33 BH MË 2 (图 6-3 的 件 号 45) 





图 6-32 SH MK 1 (6-3 的 从 





6.6.4.8 弯曲 止 模 3 (图 6-34) 6.6.4.9 弯曲 止 模 4〈 图 6-35) 





Уу STTV) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 


2. 热 处 理 : 60—62HRC. 




















3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 р 50.003. 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 
图 6-34 SAURI (B 6-3 的 件 号 30) 图 6-35 弯曲 凹 模 4 (图 6-3 的 件 号 29) 





· 158. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





6.6.4.10 弯曲 止 模 $ (图 6-36) 6.6.4.11 弯曲 止 模 6 (图 6-37) 








ху) с! 








技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11 。 技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 2. 热 处 理 : 60~62HRC. 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 
图 6-36 25 Ці 5 (E 6-3 的 件 号 28) 图 6-37 弯曲 凹 模 6 (图 6-3 的 件 号 27) 
6. 6.4.12 弯曲 上 四 模 7 ( 6-38) 6. 6.4.13 弯曲 上 四 模 8 ( 6-39) 























28.5° © 
е 
© Ка 08 R 
Е 
13 
22 





олт у TV) 





技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~-62HRC 。 2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 








图 6-38 SHERT (K 6-3 的 件 号 26) 图 6-39 弯曲 四 模 8 (图 6-3 的 件 号 25) 


第 6 = 非 对 称 异形 爪 件 级 进 模 . 159. 





6. 6. 4.14 落 料 止 模 1 (图 6-40) 6.6.4.15 落 料 止 模 2 (图 6-41) 


. 











Z) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC , 











技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 Bi 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 4. 数 量 : 1 件 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
图 6-41 落 料 目 模 2 (图 6-3 的 件 号 24) 








В 6-40 落 料 止 模 1 (图 6-3 的 件 号 23) 


6.6.4.16 落 料 止 模 3 (图 6-42) 6.6.5 侧 刃 挡 块 (图 6-43 ) 





Ra 0.8 


32 














Z=) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV 。 
2 .热处理 : 53 一 55HRC 。 


3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 





技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11. 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 





3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 重 直 度 0.003 。 
4 数量 : Hf 4 数量 : 1 件 。 
图 6-42 ЩЕ 3 (图 6-3 的 件 号 17) 图 6-43 侧 刃 挡 块 (86-3 的 件 号 41) 





۰ 160. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





6.6.6 导 正 销 (图 6-44) 








И А 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2MovV 。 
2. 热 处 理 : 55~58HRC 。 
3. 数 量 : 9 件 。 


E 6-44 FEH (图 6-3 的 件 号 3) 


6.6.8 废料 切 刀 (图 6-46) 


Ra0.8 

















4XR4.25 











6.6.7 导向 顶 杆 (图 6-45) 


60.4 

















1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 : 55—58HRC 。 
3. 数 量 : 10 件 。 








图 6-45 导向 项 杆 (图 6-3 的 件 号 38 ) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 58 一 60HRC 。 
3. 刃 口 处 精 磨 加工 。 

4. 数 量 : 1 件 。 





图 6-46 废料 切 刀 (图 6-3 的 件 号 16) 


第 6 = 非 对 称 异形 爪 件 级 进 模 “161. 





; 6.6.9.2 下 限 位 柱 (图 6-48 
6.6.9 限 位 柱 下 限 位 柱 (图 ) 


6.6.9.1 上 限 位 柱 (图 6-47) 











技术 要 求 : 1. 材 料 : 45]. 





2. 数 量 : 4 件 。 
/Ra 6.3 () 
图 6-47 上 限 位 柱 〈 图 6-3 的 件 号 39) 6-48 TERT (图 6-3 的 件 号 40) 


6.7 冲压 动作 原理 


将 原材料 宽度 40mm, JEJE 1.2mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 
平 ， 然 后 进入 滚动 式 自动 送料 机 构 内 (在 此 之 前 将 滚动 式 自动 送料 机 构 的 步 距 调 至 
30.05mm)。 开 始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 导向 顶 杆 内 ， 直 到 带 料 的 头 部 覆盖 $3. 0mm 的 导 
正 销 孔 四 模 为 口 ， 这 时 进行 第 一 次 冲 $3.0mm 的 导 正 销 孔 及 压 小 凸 包 ; 依次 进入 第 二 次 ， 将 
带 料 的 头 部 项 到 侧 刃 挡 块 〈 图 6-3 的 件 号 41) 处 ， 这 时 进行 冲 圆 孔 及 冲 切 尾部 外 形 废 料 
(此 外 形 废 料 与 侧 刃 为 一 体 ) ， 以 后 各 次 手工 送 进 以 侧 刃 挡 料 为 准 ; 进入 第 三 次 为 冲 男 一 个 
导 正 销 孔 ; 进入 第 四 次 为 尾部 90" 弯 曲 〈 见 图 6-2 А-А HIME); 进入 第 五 次 为 中 部 138" 弯 
曲 《〈 见 图 6-2 B-B WE); 进入 第 六 、 七 次 为 冲 切 头 部 外 形 废 料 ; 进入 第 八 次 为 头 部 W JÉ 
弯曲 ; 进入 第 九 次 为 头 部 BSH: 第 十 次 为 空 工 位 ; 第 十 一 次 〈 最 后 ) 为 落 料 〈 制 件 与 载 
体 分 离 ) 。 此 时 将 自动 送料 器 调 至 自动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 







































































第 7 音 冲 裁 压 包 多 向 弯曲 扣 件 级 进 模 





制 件 名 称 : 扣 件 ; 材料 及 板 厚 ST12 钢 ，1.2mm; 所 用 冲压 设备 开 式 压力 机 7721-80 
(800К№) o 


7.1 工艺 分 析 





图 7-1 所 示 为 窗帘 支架 的 扣 件 。 此 制 件 有 飞 边 方向 的 要 求 ， 需 向 下 弯曲 成 形 才能 达成 。 
计算 出 毛坯 总 长 度 L=61.36mm 〈 见 制 件 展 开 图 7-2)。 为 了 提高 材料 利用 率 ， 板 料 规格 选用 
卷 料 来 生产 。 初 步 分 析 把 压 包 放置 在 中 部 切除 废料 后 成 形 较为 合理 。 但 会 导致 外 形 斥 二 难以 
控制 ， 影 响 弯 边 高 度 及 边缘 的 平整 度 ， 造 成 制 件 质量 不 稳定 。 经 过 仔细 分 析 ， 此 压 包 的 高 度 
较 低 ， 可 以 放置 在 工 位 中 先 成 形 〈 即 压 包 工艺 ) ， 再 切除 中 部 废料 ， 同 时 也 很 好 地 控制 了 弯 
边 高 度 及 平整 度 。 








































31.20.05 






































15.7#0.05 











lA 
图 7-1 窗帘 支架 的 扣 件 


此 制 件 采 用 级 进 模 设 计时 ， 关 键 的 弯曲 部 位 是 最 后 工 位 90° 的 弯曲 。 通 常 级 进 模 设 计 是 
先 弯曲 成 形 再 进行 切断 ， 分 两 个 工 位 进行 。 但 此 制 件 最 终 弯 曲 成 形 时 ， 前 端 已 完成 的 弯 边 随 
着 压力 机 下 行进 入 弯曲 四 模 内 ， 当 模具 回程 带 料 开始 送料 时 ， 引 起 制 件 卡 在 四 模 内 无 法 乞 
料 ， 如 采 弯 曲 采用 浮动 机 构 ， 也 就 是 成 形 杀 件 与 制 件 一 起 上 升 ， 因 为 制 件 前 端 弯 边 已 成 形 ， 
制 件 无 法 顶 出 ， 导 致 送料 失败 。 经 过 分 析 后 ， 把 此 制 件 的 弯曲 成 形 与 切断 两 个 工 位 合 为 一 个 














































































































第 7 章 ” 冲 裁 压 包 多 向 弯曲 扣 件 级 进 模 ۰ 163° 





61.36 





_ 1258 | 




















图 7-2 ЖЕЕ 
工 位 ， 也 就 是 说 在 同一 工 位 上 ， 制 件 先 弯曲 成 形 后 接着 进行 切断 ， 然 后 通过 进入 气孔 的 压缩 
空气 将 制 件 从 下 模 让 位 膝 吹出 。 这 样 就 能 很 好 地 避免 弯曲 成 形 使 制 件 上 升 过 程 中 无 法 和 印 料 而 
导致 送料 失败 的 难题 。 




















7.2 排 样 设计 


为 了 降低 制造 成 本 ， 采 用 单 排 排 列 。 此 排列 方式 有 以 下 两 种 方案 : 

方案 1: 采用 纵 排 。 这 种 排列 减 小 了 带 料 宽度 ， 增 大 了 步 距 ; 但 降低 了 带 料 的 刚性 和 稳 
定性 ， 使 模具 外 形 加 长 ， 模 具 造 价 高 。 

方案 2: 采用 横 排 。 这 种 排列 模具 长 度 比 方案 1 短 ， 弯 曲 成 形 工 位 方便 布置 ， 送 料 稳定 
性 好 。 

对 以 上 的 两 个 方案 分 析 ， 选 用 方案 2 较为 合理 。 对 于 此 制 件 的 载体 连接 形式 ， 因 有 横向 
弯曲 限制 ， 以 及 考虑 增强 载体 的 刚性 和 稳定 性 ， 带 料 的 前 面部 分 采用 了 双 侧 载体 排 样 ， 后 面 
部 分 采用 单 侧 载体 排 样 方案 ， 排 样 图 见 图 7-3。 这 样 当 后 面部 分 进行 成 形 时 ， 已 把 干涉 的 废 
料 先 冲 切 。 

成 形 此 制 件 工艺 包括 切 舌 、 压 包 、 剖 裁 、 弯 曲 等 工序 。 为 了 使 带 料 很 好 的 定位 ， 安 排 了 
工艺 切 舌 为 粗 定位 ， 载 体 的 导 正 销 孔 为 精 定位 。 为 了 弯曲 不 发 生 干 涉及 简化 模具 的 结构 ， 具 
体 工 位 排列 如 下 : 

TOD: 冲 导 正 销 孔 、 压 包 及 工艺 切 舌 。 

ITA: 冲 孔 。 

TION: 冲 切 废料 、 冲 孔 。 

TO: 空 工 位 。 

TA: 45°% H. 

TO: 空 工 位 

工 位 四 : 90° 

工 位 @@: ZIM. 

工 位 @: 冲 切 废料 。 

TO: ZT. 
TD: 90° FE Н 
IMO: 45° 中 部 弯曲 。 

TB: ZEM. 
TMD: 切断 ，90° 弯 曲 复 合 工 艺 。 
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164. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
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7.3 模具 总 装 图 设计 

















7-4 所 示 为 冲 裁 压 包 多 向 弯曲 扣 件 级 进 模 总 装 图 ， 此 模具 结构 特点 如 下 : 

1) 为 了 确保 上 下 模 对 准 精 度 及 模具 冲压 的 稳定 性 ， 此 模具 采用 四 套 $32mm 的 精密 滚 
珠 钢 球 导 柱 、 导 套 导向 ; [НН ИЕНЕН £f ru Bš Z [Н] ПОН], ТЕШ БЕ ДЕШЕ ГЕ хе в КЖ 
设计 了 四 套 $20mm 的 小 导 柱 、 小 导 套 辅助 导向 。 
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模具 总 装 图 
87-4 冲 裁 压 包 多 向 弯曲 扣 件 级 进 模 总 装 图 


- 166 ° 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 




























































































































































































































































































































































































































































































56 冲 切 载体 四 模 SKD11 1 28 m ЖЕЛТ CrWMn 4 

55 90° 25 [ШЖ 3 SKD11 1 27 导 正 销 Crl2MoV 11 

54 90° 25 у 4 SKD11 1 26 导向 顶 杆 CrWMn 12 

53 冲 切 载体 凸 模 SKD11 1 25 КАЙ 45 4 

52 保持 圈 4 标准 件 | 24 [| HIR Crl2 1 

51 导 套 4 标准 件 | 23 90° 25 Hl IRE 1 SKD11 1 

50 导 柱 4 标准 件 | 22 45° Ж ph LIF 2 SKD11 1 

49 下 限 位 柱 45 4 21 FE Fl FE BK Cr12MoV 1 

48 - 限 位 柱 45 4 20 下 托 板 45 1 

47 异形 孔 止 模 2 SKD1 1 19 进 气孔 1 

46 异形 孔 凸 模 2 SKD1 1 18 КЖ 45 1 

45 FEE FL MRE 1 SKD1 1 17 HEHE Crl2MoV 1 

44 异形 孔 凸 模 1 SKD1 1 16 小 导 套 8 标准 件 
43 带 料 挡 块 Cr12MoV 1 15 小 导 柱 4 标准 伯 
42 切 舌 顶 块 Crl2MoV 1 14 45° 弯 曲 凸 模 3 SKD 1 

41 Шш SKD1 1 13 90° ж} 3 5Кр 1 

40 导 料 板 2 Cr12 1 12 КЕ Л ДД Crl2 1 

39 导 料 板 1 Crl2 1 11 凸 模 固 定 板 Crl2MoV 1 

38 承 料 板 0235 1 10 90° 25 H ru 8 2 SKD 1 

37 承 料 板 垫 板 0235 1 9 90°25 ph 1 SKD 1 

36 导 正 销 孔 凹 模 SKD1 2 8 45° 弯 曲 凸 模 2 SKD 1 

35 JE ЛЕ EN TE Cr12 1 7 45° 弯 曲 凸 模 1 SKD 1 

34 | ТШ 1 SKD1 2 6 ЙГ" 2 SKD 1 标准 件 
33 | {ИШ 2 SKD1 2 5 у 1 SKD 4 标准 件 
32 45°25 ШЕ 1 SKD1 1 4 Жо SKD 1 

31 90° # Hh Ti kk Cr12 2 3 导 正 销 孔 凸 模 SKD 2 标准 件 
30 90°25 HH [u] 2 SKD1 ]: 2 凸 模 固 定 板 垫 板 Ст12 1 

29 Йй ж +B |ë] 45 4 1 上 模 座 45 1 

件 号 КА 材料 数量 备注 “|| 件 号 名 称 材料 数量 备注 

模具 总 装 图 件 号 名 称 
图 7-4 冲 裁 压 包 多 向 弯曲 扣 件 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 
2) 采用 滚动 式 自 动 送料 机 构 传 送 各 工 位 之 间 的 冲 裁 及 弯曲 成 形 工作 ， 并 用 导向 项 杆 导 











Bl. IRF HR 


3) 为 了 使 制 件 毛 刺 方 向 符合 图 7-1 的 要 求 ， 最 后 了 
能 很 好 地 避免 弯曲 成 形 后 ， 制 件 上 升 过 程 ! 
其 结构 是 当 上 模 下 行 时 ， 首 先 90° 弯 曲 凸 模 4 ( 件 号 54) 先进 行 弯 曲 ; 当 弯 曲 快 结束 时 ， 六 
了 进行 切断 ; 模具 回程 时 ， 使 分 离 后 的 制 件 通过 90° 25 il OR 3 (f 





进行 的 结构 ， 








切 载体 同 模 (2253) F 
号 55) 内 的 吹 气孔 ， 利 用 压缩 

4) r, HB BEES АИ 
Ж, ШЖ, [ШЖ EBI FE RDI RF XR FH Cr12MoV , 
Ж, HVE A K IE HRM BFR Н Cr12, 
板 的 配合 间 际 单 面 为 0.015mm; ру FERZ IB] BJ EC A ЇН] B Š 
料 板 的 配合 间隙 单 面 为 0. 005mm; 
向 顶 杆 与 凹 模板 之 














їп] 1 











5) ЖЛ 


裁 前 将 带 料 压 平 ， 
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HERRE, CRAMER, FM. RIG, EE F 
防止 冲 裁 件 


气 将 制 件 从 90° 弯 曲 四 模 3 〈 件 号 55) 让 位 腔 吹出 。 
F 材料 和 采用 SKD11， 其 热处理 硬度 为 60 ~ 62HRC; ПА Е 
其 热处理 硬度 为 55 ~ SSHRC; пу але ЗА 
其 热处理 硬度 为 53 ~55HRC。 同 模 与 凸 模 固定 
Ê WH A 0. 01mm; SHIEH E 
Их E FF j UI E] RE Ж НУ Bu Ê ЇН] BR BÊ ТЩ Jy 0. О05 тт; 导 
配合 间 际 单 面 为 0. 015mm。 














j 先 弯曲 再 冲 切 载 体 废料 同时 
无 法 和 卸 料 而 导致 送料 失败 的 问题 。 


H 





Н, Жат 
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7.4 模 座 及 托 板 设计 


7.4.1 上 模 座 (图 7-5) 
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49551091 (GEI Y ке 
Ra 3.2 
4XM8320 
38.00 у бу 38.00 
9 № 
0.00 М, КА 0.00 
技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 /Ка 6.3 К) 

2. 板 厚 : 40 土 0.01， 两 面 平行 度 0.005 o 

3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 7-5 ERE (图 7-4 的 件 号 1) 


۰. 168. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





7.4.2 FRÆ (图 7-6) 
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x Ө 2 TEE 
2хмви5 77Z TTT роого ОЕ НЯ) 422 ұу УКО? 
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8 9400 
89.00 B ©: © А 
4хф3з2 Чу! СНЕ) Ra 08 
لا‎ ф44{10 
一 、 ajz 
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38.00 І إا(‎ 8хф11 І \ 38.00 
\ | 1 111715 \ J 
х N А 
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8 Е вв S8 8 ЕЕЕ s| < HE sa ЕВЕ эз 3 3 3 
© с сш 06| | oo ©су с} SES gg = ilojen] ci <| 一 | еі © 
ы sad ай ра SS ЯА RA FER ЫЫ š$ F 
技术 要 求 : 1. 材 料 : 45398. 


2. 板 厚 : 45 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 7-6 THEE (图 7-4 的 件 号 18) 
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7.4.3 THEM (图 7-7) 


ЕЕ 
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ні Ra 0.8 
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340.00 с = N 十 + | 340.00 


320.00 


© 中 186.01 











ши чы к 两 面 平行 度 0.005 o Z S (v 


3. 数 量 : 1 件 。 





图 7-7 下 托 板 (图 7-4 的 件 号 20) 





7.5 模板 设计 


7.5.1 


凸 模 固定 板 垫 板 (Eq 7-8) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 





2. 热 处 理 : 53 ~55HRC 
厚 











39.00 

















63.38 
77.00 
99.81 
227.86 
229.75 
236.82 
261.00 
262.86 
284.82 


3. 板 厚 : 18+0.01,BHF47JE0.005., 


4. 数 量 : 1 件 。 





图 7-8 пі хід зі (图 7-4 的 件 号 2) 














4х410'0°? (定位 销 孔 ) 
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r= 
7.5.2 DREE ( 7-9) 
Ra 0.8 
5 
о 
+ 
о 
N 
Ra 0.8 
ае с се | са ° Asas SF RR sl ES ez 2 8 e e a8 ARES S 
sl $8 58 55 RS = о C аа) оош < сс Z ч z Fol SH © 
200.00 © SS A FF GRR Ф јесу == === Som са а S 品 © | к “е £ 200.00 
182.00 
8xM10 уа 182.00 
[76:00 СӘ | и й 18100 
176.00 
220 i 174:00 
| 155.57 
151.01 ° > _ 155.00 
| 1 
139.55 m 4x 210.01 19X %26 
131.95 [zn 
121.30 = 55 М 
Зз © cn o 
ч аа _ | 115.74 
110.00 | 
101.52 102.09 
100:00 100.00 
87.06 
Ra0.8s 8629 Жа 0.8 
= 86.38 
Ка 0.8 71.06 
Ф8.01 Ra 0.8 61.03 
141195 58.33 
45.24 
Каб 4XO10.01 4X920.01( 小 导 柱 孔 ) 
(定位 销 孔 ) 10% لا‎ 5 
26.00 
19.00 
18.00 
0.00 
© um © о о == © 
S © S S S es 3 
CN CN Гах] cm N | 一 | + © 
kan N о N N |ос| ос) о 
N cn cn cn Il nl ч 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC。 


3. 板 厚 : 20 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 


4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 


SME: 1 件 。 


垂直 度 0.002 。 


图 7-9 дб ахі (图 7-4 的 件 号 11) 
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7.5.3 HHR (17-10) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12。 
2 .热处理 : 53—55HRC o Ra 63 
3. 板 厚 : 15 土 0.01， 两 面 平行 度 0.005。 x : КА) 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 


7-10 FEE (图 7-4 的 件 号 12) 
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7.5.4 ЖМА (7-11) 
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技术 要 求 : 
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1. 材 料 : Crl12MoV 。 Ra 63 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 z ГА, 


3. 板 厚 : 25 士 0.01， 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 7-11 HHR (E 7-4 的 件 号 17) 





= ¿= 


З HOFER S: [D] Z GF Н КЁ 


ЄТ ° 


. 174 . 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
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7.5.5 [ШЖ [БЕД (图 7-12) 
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1 件 。 


5. 数 量 : 


图 7-12 Ш Ед (图 7-4 的 件 号 21) 


7.5.6 MEREM ( 7-13) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 





3. 板 厚 : 20 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 o 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
SME: 1 件 。 





图 7-13 Mk ід 


(图 7-4 的 件 号 24) 





= ¿= 
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176. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





7.6 ЖАЗА 


7.6.1 承 料 板 (7-14) 
10+002 у до 




















el 2 
3| 3 | Ж 
© оо = 
0.00 0.00 
9.64 9.64 
2121 15 2121 
446 (定位 销 孔 ) | 
49.48 49.48 
61.05 61.05 
7679 
88.54 88.54 
B 
© ën ~ g © № © “A 
° ° % SE ч = = 
| S & хае = 8 
技术 要 求 : 1. 材料 : 0235. Ra 63 
2. 板 厚 :10 士 0.02, 两 面 平行 度 0.02 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 7-14 承 料 板 (图 7-4 的 件 号 38 ) 


7.6.2 FEHR 


7.6.2.1 导 料 板 1 (图 7-15) 














2X9%6( 定 位 销 孔 ) A“ لا‎ 77 











© 

= 技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12。 
2 .热处理 : 53 一 55HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 7-15 导 料 板 1 (图 7-4 的 件 号 39) 


第 7 章 ” 冲 裁 压 包 多 向 弯曲 扣 件 级 进 模 177. 





7.6.2.2 导 料 板 2 (图 7-16) 






Ra 1.6 


2X %6 (定位 销 孔 ) 


88.54 




















L 121077 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 : 53 一 5SHRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





E 7-16 导 料 板 2 (图 7-4 的 件 号 40) 


7.6.3 承 料 板 垫 板 (图 7-17) 











2X07 
0.00 0.00 
11.75 
23.49 23.49 
сс 
° 5 © ч 
= Я š š 
技术 要 求 :1 材料 : Q235。 
2 . 板 厚 :33.5， 两 面 平行 度 0.02 。 ta 3 (х) 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 7-17 承 料 板 垫 板 (图 7-4 的 件 号 37) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





7.6.4 рі 
7.6.4.1 切 舌 凸 模 



















(图 7-18) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 





7-18 трі (图 7-4 的 件 号 41) 


7.6.4.3 异形 孔 凸 模 1 (图 7-20) 


25.28 








Ra0.8 






































技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 





3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 











垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


==) 


7-20 ”异形 孔 凸 模 1 (图 7-4 的 件 号 44) 


7.6.4.2 EEDE ( 7-19) 





























技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 数 量 : 1 件 。 





图 7-19 Жері (7-4 的 件 号 4) 


7.6.4.4 异形 孔 凸 模 2 (图 7-21) 








a n 





























В 7-21 











技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60— 62HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
重 直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 





异形 孔 凸 模 2 (图 7-4 的 件 号 45) 


第 7 章 ” 冲 裁 压 包 多 向 弯曲 扣 件 级 进 模 179. 





7.6.4.5 45°35 Hm (B 7-22) 


























技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 7-22 45° HAR 1 (图 7-4 的 件 号 7) 


7.6.4.6 45$" 弯 曲 凸 模 2 (图 7-23) 


Ra0.8 


62 























技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 ~62HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 


垂直 度 0.003 。 x и К) 


4. 数 量 : ИЕ. 





图 7-23 45° 弯 曲 凸 模 2 (图 7-4 的 件 号 8) 


7.6.4.7 90° E HA1 (图 7-24) 


Ra 0.8 











2xM5 


























技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~ 62HRC. 


каи z~” Ки) 


4. 数 量 : 1 件 。 





图 7-24 90° 弯 曲 凸 模 1 (图 7-4 的 件 号 9) 


۰ 180 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





7.6.4.8 90" 弯 曲 凸 模 2 ( 7-25) 


Ra 0.8 





Ra 0.8 


57 


























技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~ 62HRC. 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 7-25 90°2 іё 2 (图 7-4 的 件 号 10) 


7.6.4.9 90° 弯 曲 凸 模 3 (图 7-26) 




















技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~62HRC. 


шы S) 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 7-26 90° ЕЗ (图 7-4 的 件 号 13) 





7.6.4.10 45° 弯 曲 凹 模 3 (图 7-27) 


Ra0.8 














„ы саа T T 


3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 
4 数量 : 1 件 。 


图 7-27 45* 弯 曲 凸 模 3 (图 7-6 的 件 号 14) 


第 7 章 ” 冲 裁 压 包 多 向 弯曲 扣 件 级 进 模 181. 





7.6.4.11 ЖҰ і (图 7-28) 







对 - 











技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~62HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


7-28 冲 切 载体 凸 模 (图 7-4 的 件 号 53) 
7.6.4.12 90。 弯曲 凸 模 4 (图 7-29) 





68.8 




















技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 —62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 








图 7-29 90* 弯 曲 凸 模 4 (图 7-4 的 件 号 54) 











7.6.5 H 
7.6.5.1 导 正 销 孔 止 模 (图 7-30) 7.6.5.2 AFLE (7-31) 
技术 要 求 : ais 0 技术 要 求 : 
1 材料 : SKD11。 04.220 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 数 量 : 2 件 。 3. 数 量 : 2 件 。 















































图 7-30 ЗЕЯ Ай (图 7-4 的 件 号 36) 图 7-31 AMRI (图 7-4 的 件 号 34) 
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7.6.5.3 圆 孔 止 模 2 (图 7-32) 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60~62HRC. 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
重 直 度 0.003。 

4. 数 量 : 2 件 。 




















7-32 АЯЦ 2 (7-4 的 件 号 33) 


7.6.5.4 异形 孔 凸 模 1 (图 7-33) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60~62HRC. 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 









































31.56 




















E 7-33 ЯЖ ЩІ (图 7-4 的 件 号 45) 


第 7 章 


冲 裁 压 包 多 向 弯曲 扣 件 级 进 模 


۰ 183 ° 





7.6.5.5 异形 孔 凸 模 2 (E 7-34) 























7.6.5.6 


冲 切 载体 止 模 (图 


7-35) 





ү 
Г 











31.12 























技术 要 求 : ы 技术 要 求 ; /Ra 16 

1. 材 料 : SKD11。 v кч SKD11。 (v) 
2. 热 处 理 : 60~62HRC 。 2. 热 处 理 : 60~62HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 

垂直 度 0.003。 垂直 度 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 4 数量 : WF. 


号 47) 7-35 





E 7-34 REFLUI 2 (B| 7-4 的 从 


7 







技术 要 求 : 
1. 材 料 : Crl2 。 


3. 数 量 : 1 件 。 





图 7-36 


. 6.5.7 EER HF (图 7-36) 


2. 热 处 理 : 55~58HRC。 


压 包 底面 镶 件 〈 图 7-4 的 件 号 35 ) 


16.4 














冲 切 载体 目 模 (图 7-4 的 件 号 56) 


7.6.5.8 90° S HHR 1 (图 7-37) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 7-37 WEARI (图 7-4 的 件 号 23) 


· 184 · 多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





7.6.5.9 45°“ HH 1 (图 7-38) 7.6.5.10 90" 弯 曲 凸 模 2 ([ 7-39) 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11 。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 





3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 
+, #8 0.003 。 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 














65 


























SV) 


E 7-38 45° HMR 1 (图 7-4 的 件 号 32) 图 7-39 90°% h2 (图 7-4 的 件 号 30) 





7.6.5.11 45° [ці 2 (图 7-40) 7.6.5.12 90 E [13 ([ 7-41) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60~62HRC. 

3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 
工 ， 垂 直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2 .热处理 : 60~62HRC. 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 
工 ， 垂 直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 
























































„ш e 


图 7-40 45° 8 Mê 2 (图 7-4 的 件 号 22) 图 7-41 90°25 88 8 3 (图 7-4 的 件 号 55) 


第 7 章 ” 冲 裁 压 包 多 向 弯曲 扣 件 级 进 模 ۰185 ° 





7.6.6 带 料 挡 块 (图 7-42) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Сг12МоУ o 

2. 热 处 理 : 53—55HRC, 
3. 数 量 : 1 件 。 


Ra 0.8 


42 




















==, 


Е 7-42 带 料 挡 块 (图 7-4 的 件 号 43) 


7.6.7.2 90°= HMR (图 7-44) 








技术 要 求 : 
a 1 .材料 : Cr12。 
Ê 2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 
S ук |! 3 数量 ; 2 件 。 
хм 














Z=) 








图 7-44 90* 弯 曲 顶 块 (图 7-4 的 件 号 31) 


7.6.7 Hk 


7.6.7.1 


7.6.8 





67.4 








Wa WR (E 7-43) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 





(| 


Ё 7-43 ЛЕША (图 7-4 的 件 号 42) 


导向 项 杆 (图 7-45) 


B12 002 
7 Ф7+0.05 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn 。 

2. 热 处 理 : 55~S8HRC 。 
3. 数 量 : 12 件 。 

















STTV) 


7-45 ”导向 顶 杆 (B 7-4 的 件 号 26) 


۰ 186 ° 多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





7.6.9 弹簧 项 杆 〈 图 7-46 ) 


56 














еч 
е7 


М 
БЕД 


Ка 0.8 
.05 








Ф17 


技术 要 求 : 1. 材料 : CrWMn。 Z н (v) 


2. 热 处 理 : 55~58HRC 。 
3. 数 量 : 4 件 。 


图 7-46 弹簧 顶 杆 (图 7-4 的 件 号 28) 





7.6.10 弹簧 垫圈 (图 7-47) 7.6.11 导 正 销 (图 7-48) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV 。 

2. 热 处 理 : 55—58HRC 。 
3. 数 量 : 11 件 。 




















技术 要 求 : 1. 材料 : 45 钢 。 еа КИ) ху 16 Ки) 


2. 数 量 : 4 件 。 
В 7-47 жиа (图 7-4 的 件 号 29) В 7-48 导 正 销 (图 7-4 的 件 号 27) 


7.6.12 TEN (图 7-49) 


__ 4<0 TA 


8 
25 


65 ± 0.01 


25 

















25.00 

12.0 

0.00 
з 3 ° ° 
о Е) & + 
cn с 


技术 要 求 :1 材料 : 45 钢 。 с^ Ми) 


2. 高 :65 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
3. 数 量 : 4 件 。 





图 7-49 TEM (图 7-4 的 件 号 25) 
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7.6.13 А 
7.6.13.1 EBR (B 7-50) 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 4 件 。 











图 7-50 上 限 位 柱 〈 图 7-4 的 件 号 48) 


7.7 冲压 动作 原理 


7.6.13.2 下 限 位 柱 ([ 7-51) 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 4 件 。 








(ү) 


E 7-51 ТАЕ (图 7-4 的 件 号 49) 


将 原材料 宽度 72mm, JEJE 1.2mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 


FF, 然后 进入 滚动 式 自动 送料 机 构 内 











24.05mm) 。 开 始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 
ne 次 冲 导 正 销 孔 、 局 部 压 包 成 形 及 了 














(在 此 之 前 将 滚动 式 自 动 送 料 机 构 的 步 距 调 至 
的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 覆盖 切 舌 四 模 ， 这 时 进 
LEUT; 然后 进行 第 二 次 冲 孔 〈 在 第 二 次 冲 孔 之 




















， 将 第 一 次 切 舌 的 右 侧 面 挡住 带 料 挡 块 〈 图 7-4 的 件 号 43) ) ; 第 三 次 为 冲 切 废料 ， А 








R 








ER s 工 位 ; 第 五 次 为 45° 弯 曲 ; 第 六 次 为 空 工 位 ; 第 七 次 为 90° 弯 曲 ; 第 八 次 为 空 
位 ; _ 第 十 次 为 空 工 位 ; 











十 一 次 为 头 部 90°® ЩЩ; 第 十 二 次 为 中 部 45° 








弯曲 ; 第 十 三 次 为 空 T 第 十 四 次 (最 后 ) 为 切断 ，90" 弯 曲 复合 工艺 。 此 时 将 自动 送料 





с 连续 冲压 。 























第 8 音 管子 卡 第 多 工 位 级 进 模 








制 件 名 称 : FF ЕШ; 材料 及 板 厚 : ST14 钢 ，1.2mm; 所 用 冲压 设备 : 龙门 型 双 点 压 
力 机 JM36-160 (1600kN ) 。 





8.1 工艺 分 析 








图 8-1 所 示 为 国外 某 汽车 管子 通用 卡 笨 。 年 产量 为 30 多 万 件 。 此 制 件 旧 工艺 采用 单 工 
序 模 来 生产 ， 后 改 为 多 工 位 级 进 模 生产 。 此 制 件 形状 复杂 ， 尺 寸 精度 要 求 高 ， 在 生产 中 需 经 
过 冲 裁 、 切 舌 、 多 次 弯曲 及 翻 边 等 多 道 工序 完成 。 计 算出 弯曲 展开 长 为 183.6mm， 宽 为 
58. 9mm ( 见 图 8-2)。 从 图 8-1 可 以 看 出 ， 此 制 件 头 部 弯曲 工艺 比较 复杂 ， 头 部 弯曲 部 分 有 






























































图 8-1 FFF 
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二 个 R10.35mm、 一 个 R8mm 和 一 个 RO. 8mm EHEM ААТ 








器件 的 结构 分 析 ， 此 制 件 的 关 


键 部 位 为 涉 部 二 个 R10. 35mm 和 一 个 R8mm 组 合 尺 寸 回 弹 较 大 ， 导 致 制 件 的 质量 不 稳定 。 为 


了 克服 此 回 弹 ， 经 过 分 析 ， 此 制 件 头 部 需 经 过 





B 一 B、C 一 C、F 一 F 所 示 。 其 弯曲 数量 无 论 多 少 ， 




















mka 
均 可 





























曲 成 形 ， 具 体 详 见 图 8-3 排 样 图 4 一 4、 
经 合理 分 解 后 ， 按 一 定 的 成 形 顺 序 





20 











要 求 设置 在 不 同 的 冲压 工 位 上 。 
с о ! 
$, й | 
3 3.25 
| 86.11 
183.6 
图 8-2 制 件 展开 


8.2 排 样 设计 


图 8-3 所 示 为 排 样 图 








。 为 了 提高 材料 利用 率 和 弯曲 成 形 质 


计算 出 带 料 宽度 195mm、 步 距 45mm。 各 工 位 安排 如 下 : 





TAG, 



































冲 导 正 销 孔 及 剖 切 侧 刃 。 

冲 切 外 形 废 料 。 

冲 一 个 腰 形 孔 。 

冲 切 外 形 废料 及 冲 切 一 个 腰 形 和 孔 。 

空 工 位 。 

空 工 位 。 

头 部 首次 弯曲 (LE 8-3 4 一 4 HWE) o 
头 部 二 次 弯曲 (ILE 8-3 В—В Е) 。 
空 工 位 。 

头 部 三 次 弯曲 〈( 见 图 8-3 C—C И). 




















HE 〈 见 图 8-3 D 一 D ÑN E 


) 。 





80° 弯 曲 (ЛЕ 8-3 Е—Е И). 








эка 





HH (ME 8-3 F—F HMA). 





空 工 位 。 
O: 冲 切 外 


з To 





形 废料 。 


翻 边 (ME 8-3 СЛ). 





[位 。 


RJT 
空 了 


弯曲 〈 见 图 8-3 HE HMMA) 。 


冲 切 载 体 〈 





载体 与 制 件 分 离 ) 。 





里 ， 


出 


[ы 


制 件 采用 20° 斜 排 排 列 ， 





۰. 190. 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
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第 8 章 管子 卡 笨 多 工 位 级 进 模 “191. 





83 模具 总 装 图 设计 








图 8-4 所 示 为 管子 卡 短 多 工 位 级 进 模 总 装 图 。 为 了 确保 上 下 模 对 准 精度 ， 此 模 座 采用 四 
E $38mm 的 精密 滚珠 钢 球 导 柱 、 导 套 。 而 模板 内 各 设计 了 十 二 套 20mm 的 精密 小 导 柱 、 
小 导 套 导向 。 其 结构 特点 如 下 : 

1) 采用 滚动 式 自动 送料 机 构 送 料 ， 用 导 料 板 导 料 、 导 正 销 精 定位 ， 顶 杆 及 顶 块 抬 料 。 
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模具 总 装 图 
图 8-4 管子 卡 夭 多 工 位 级 进 模 总 装 图 


. 192. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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模具 总 装 图 的 剖 视 图 
图 8-4 管子 卡 短 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 
















































































































































































































































































































































































































































































































































































第 8 章 管子 卡 夭 多 工 位 级 进 模 " 193. 
84 异形 凸 模 2 SKD11 42 内 导 料 板 1 Cr12MoV 
83 下 模 浮 料 块 Crl2MoV 41 定位 销 2 16 标准 件 
82 叫 模 辅助 板 2 | Crl2MoV 40 四 模 垫 板 1 Cr12 
81 ШЖ Ед | Cr12MoV 39 MEH FEM | Crl2MoV 
80 异形 凹 模 1 SKD11 38 承 料 板 垫 块 0235 
79 异形 凸 模 1 SKD11 37 承 料 板 Q235 
78 “| 凸 模 固 定 板 热 板 3| Crl2 36 外 导 料 板 2 Crl2 
77 凸 模 国 定 板 3 45 35 外 导 料 板 1 Crl2 
76 ШЖ ЗАД З 45 34 HEFA 1 Cr12MoV 
75 Ер 3 Crl2MoV 33 ЖБ АХ 1 45 
74 ШЖ HI FER 3 | Crl2MoV 32 凸 模 固定 板 1 45 
73 E RK 3 Cr12 31 | 凸 模 固定 板 热 板 1| Cr12 
72 导 柱 4 标准 件 30 导 正 销 孔 凸 模 SKD11 标准 件 
71 下 模 座 45 29 柱 销 2 2 标准 件 
70 FFE 45 28 顶 杆 1 CrWMn 8 
69 下 垫 脚 45 4 27 aA E 8 
68 ds ph E 1 SKD11 26 23E 1 2 
67 内 导 料 板 8 Crl2MoV 25 柱 销 1 1 
66 翻 边 凹 模 2 SKD11 24 长 圆 形 凸 模 2 SKD11 1 
65 ЖИТ 2 标准 件 23 上 限 位 柱 45 4 
64 翻 边 和 冲模 1 SKD11 22 А 2 45 35 
63 内 导 料 板 7 Cr12MoV 21 АЕ 1 45 35 
62 顶 杆 2 CrWMn 9 20 HEFIK 2 Cr12MoV 
61 内 导 料 板 6 Crl2MoV 19 弯曲 凸 模 2 SKD11 
60 БП 3 SKD11 18 弯曲 凸 模 3 SKD11 
59 42E 2 9 标准 件 17 BEL З 2 45 
58 内 导 料 板 5 Cr12MoV 16 等 高 套 简 2 45 26 
57 ds h ПП 9 SKD11 15 弯曲 凸 模 4 SKD11 
56 凹 模 国定 板 2 | Cr12MoV 14 切 舌 弯曲 凸 模 SKD11 
55 HH IRE 8 SKD11 13 定位 销 1 12 标准 件 
54 内 导 料 板 4 Crl2MoV 12 凸 模 固 定 板 2 45 
53 ИБН ПП 7 SKD11 11 弯曲 凸 模 5 SKD11 
52 E RK 2 Cr12 10 “| 凸 模 固定 板 垫 板 2| Cr12 
51 | 模具 存放 保护 块 45 4 9 Ла 24 标准 件 
50 内 导 料 板 3 Crl2MoV 8 小 导 柱 12 标准 件 
49 下 限 位 柱 45 4 7 等 高 套 简 1 45 35 
48 K EJE 2 SKD11 6 翻 边 凸 模 SKD11 1 
47 内 导 料 板 2 Crl2MoV 5 垫圈 3 45 26 
46 弹簧 16 标准 件 4 RET 26 标准 件 
45 套 式 顶 料 杆 CrWMn 16 3 弯曲 凸 模 1 SKD11 1 
44 导 正 销 Crl2MoV 16 2 导 套 4 标准 件 
43 导 正 销 孔 凹 模 SKD11 1 1 - 模 座 45 1 
件 号 名 Ж М #= | 数量 | 备注 |‖ 件 号 名 Ж M 料 | 数量 f È 
模具 总 装 图 的 件 号 名 称 
图 8-4 管子 卡 簿 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 









































































































































































































































































































































194. 多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
112 弯曲 凹 模 14 SKD11 98 KEE MF 1 SKD11 
111 EDER ЕЕ 1 SKD11 97 长 圆 形 凸 模 1 SKD11 
110 弯曲 凹 模 2 SKD11 96 HJE MHE 6 SKD11 
109 EDE IR EENE 2 SKD11 95 异形 凸 模 4 SKD11 
108 弯曲 凹 模 11 SKD11 94 异形 凹 模 5 SKD11 
107 弯曲 凹 模 10 SKD11 93 异形 凸 模 5 SKD11 
106 弯曲 凹 模 12 SKD11 92 内 导 料 板 10 Crl2MoV 
105 弯曲 凹 模 13 SKD11 91 内 导 料 板 9 Crl2MoV 
104 ЖЕ ЕД: 3 SKD11 90 异形 凹 模 4 SKD11 
103 EEH EE 4 SKD11 89 异形 凸 模 3 SKD11 
102 ЯҢ ШЕ 4 SKD11 88 异形 凹 模 3 SKD11 
101 弯曲 凹 模 5 SKD11 87 异形 凸 模 6 SKD11 
100 2 h ШУ 6 SKD11 86 М р 3 | Cr12MoV 
99 EEH Е 5 SKD11 85 HJE RE 2 SKD11 
件 号 名 Ж М Ж 数量 备 注 件 号 名 称 мМ Ж 数量 备 注 
模具 总 装 图 的 件 号 名 称 (Ж) 


2) 为 了 使 模具 结构 们 六 
副 多 工 位 级 进 模 。 第 一 组 为 纯 冲 裁 ; 第 二 组 主要 为 弯曲 ; 第 三 





形 和 落 料 。 
3) 是 模 固定 板 、 印 料 板 和 四 模 固定 板 之 间 ， 男 外 采用 滑动 小 导 柱 进行 导向 ， 小 导 柱 和 
小 导 套 采用 标准 件 。 有 了 小 导 柱 ， 不 但 进一步 提高 了 模具 的 导向 精度 ， 同 时 也 方便 模具 的 


装配 。 








图 8-4 管子 卡 短 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 

















化， 方便 调试 、 维 修 ， 此 模具 采用 三 大 组 独立 模板 组 合 而 成 一 









































Н Ж РАЙ, ЯР ЖОЛИ 














4) 为 了 保证 精度 ， 凸 模 、 四 模 等 各 零件 材料 采用 SKD11 (热处理 硬度 为 60 ~62HRC ) ; 
E BFA Ke PIE A] FE BO EFE) XR FH Cr12MoV， 其 人 硬度 值 根据 各 板 功 能 不 同 有 所 区 别 。 凸 模 固 害 


板 热 板 、 思 模 热 板材 料 采 上 月 
板 硬度 必须 达到 要 求 ， 因 为 凸 模 
HREJ, WEZA, MER MRE 



































ETE eii КЕН 














日 Cr12， 其 硬度 为 53 ~ 55НЕС, Желе! El E i tii М IML pa ЗА 
[4] ЛЕ Ж š R ЖК ru be О Е 77, MR R ТРАП ЖООҢ 
塌陷， 从 而 影响 模具 精度 。 

















5) 冲 裁 申 模 和 弯曲 四 模 设 计 成 镶 块 馈 入 四 模 固 定 板 内 ， 修 磨 刃 口 及 调整 弯曲 回 弹 时 ， 


ИЕШЕ Ж БП], 
6) ЖИЕН 














相对 位 置 准确 。 
7) 此 制 件 头 部 由 多 个 半径 组 合 而 成 。 特 别 是 R10. 35mm 和 R8mm 的 回 弹 较 大 ， 因 此 此 
制 件 的 头 部 采用 四 次 弯曲 成 形 的 工艺 ， 能 很 好 地 克服 了 弯曲 回 弹 的 难题 。 
8) 快速 更 换 凸 模 。 此 模具 除 个 别 凸 模 较 单薄 ， 需 要 进行 阶梯 式 补 强 并 用 挂 台 进行 固定 


外 ， 其 余 统 一 用 螺钉 固定 。 这 样 使 更 换 凸 模 速 度 快 ， 而 且 不 


保证 模具 重复 装配 精度 ， 延 长 模具 的 使 用 

















这 样 可 提高 模具 使 用 
О ЕАР. РАВ 
的 平行 度 ， 印 料 板 的 连接 有 用印 料 螺钉 组 件 ， 
套 管 高 度 一 致 ， 从 而 保 说 


























寿命 。 


还 担当 凸 模 的 导向 ， 为 了 保证 色 料 板 与 其 他 模板 











套 管用 夹具 在 磨床 上 



































寿命 。 


иел 


= ЗУ 
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次 磨 出 两 端面 ， 所 有 的 


E 印 料 板 与 其 他 板 的 平行 度 <0.02mm， 也 保证 了 凸 模 和 贴 模 之 间 的 











国定 板 的 装配 精度 ， 从 而 





8.4 模 座 及 托 板 设计 


8.4.1 上 模 座 (图 8-5) 
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技术 要 求 :1. 材料: 45 钢 。 





























2. 板 厚 :45 土 0.01, 两 面 平行 度 0.008。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.003 。 


4. 数 量 : 1 件 。 























图 8-5 上 模 座 





































































































(图 8-4 的 件 号 1) 
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8.4.2 


TRE (图 8-6) 
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Т 两 面 平行 度 0.008。 ху 93 v )‏ ا 


3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
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88-6 TRE (图 8-4 的 件 号 71) 
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8.4.3 下 托 板 (图 8-7) 


Ra 0.8 


= 
© 
© 
н 
ч) 
сс 
Ra0.8 
© =l 
© м ат м. АЛ = 
о © с N ЕЧ z Б ~| С} Š 5 
|S 引 © 2 > S = © S 5 
515.00) а 一 | 一 Е z 2 S © S| 三 |515.00 

















10хФ17 





o © м м о м wn © © 
3 ® с] с а Ф Ф о S ә © 
о S| с ч ° © 
N A n Е g ра = © Га] © 

ka жа Ге] p о © о = 


技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 : 35 土 0.01， 两 面 平行 度 0.008 。 ca 83 (2) 


3. 数 量 : 1 件 。 





8-7 THEM (图 8-4 的 件 号 70) 
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P z 2. aI & Ш> 58 
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198. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





8.4.4 ТЖЕ  ([ 8-8) 


111+0.01 


0.00 
17.50 
35.00 


515.00 
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4XMI16 








35.00 

















0.00 


0.00 
17.50 
35.00 


САД ТА 
技术 要 求 :1. 材 料 : 45. 


2 高: 111 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 数 量 : 4 件 。 





图 8-8 ТЕШ (图 8-4 的 件 号 69) 





第 8 章 管子 卡 笨 多 工 位 级 进 模 199. 





8.5 模板 设计 


8.5.1 А дЕ EM 
8.5.1.1 ЕД1 (图 8-9) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : Sass HRG; /Ra 6.3 (xy) 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 数 量 : 1 件 。 
88-9 凸 模 固定 板 垫 板 1 (图 8-4 的 件 号 31) 





· 200. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.5.1.2 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 

2. 热 处 理 : 53~55HRC 。 

3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平 行 度 0.005 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


图 8-10 凸 模 固定 板 垫 板 2 (图 8-4 的 件 号 10) 
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8.5.1.3 ЕЕЕ EIS 3 (8-11) 
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技术 要 求 : 工 材料 : Crl2 。 gae К) 


2. 热 处 理 : 53~55HRC。 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





8-11 凸 模 固定 板 垫 板 3 (图 8-4 的 件 号 78) 


۰ 202. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.5.2 іё El E 
凸 模 固 定 板 1 ( 8-12) 


8.5.2.1 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 





2. 板 厚 :20 土 0.01， 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





8-12 凸 模 固 定 板 1 (图 8-4 的 件 号 32) 


Z=) 
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8.5.2.2 рі [5152 ( 8-13) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 /Ra 6.3 И) 
2. 板 厚 :20 土 0.01， 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 8-13 凸 模 固定 板 2 (图 8-4 的 件 号 12) 


. 204 . 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.5.2.3 іж EFE 3 (图 8-14) 
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技术 要 求 : 
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1 .材料 : 45 钢 。 „м 63 Ки) 
2. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


3. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 


4. 数 量 : 1 件 。 


8-14 凸 模 固 定 板 3 (图 8-4 的 件 号 77) 
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8.5.3 EFM HEM 
EI HHR HAS 1 (图 8-15) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 o Ra 6.3 Ки) 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 NZ 











4. 数 量 : 1 件 。 
图 8-15 MEM 1 (图 8-4 的 件 号 33) 


۰ 206. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.5.3.2 115 152 (图 8-16) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 





4 数量 : 1 件 。 








115.00 


125.00 
131.00 


144.18 


166.75 


198.00 



























































198.00 











图 8-16 MEM 2 (图 8-4 的 件 号 17) 
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8.5.3.3 EME 3 (图 8-17) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 Ra 63 
2. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 V (V ) 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 8-17 Еа аааз (图 8-4 的 件 号 76) 


· 208. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.5.4 АЯ 


8.5.4.1 171151 (18-18) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV o 








2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 
3 . 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 , 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002。 
5. 数 量 : 1 件 。 
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图 8-18 EM1 (图 8-4 的 件 号 34) 
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8.5.4.2 10152 ( 8-19) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 


3. 板 厚 :30 土 0.01， 两 面 平行 度 0.005 。 


4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
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5. 数 量 : 1 件 。 
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E 8-19 ЖЖЖ 2 (图 8-4 的 件 号 20) 


vs 


۰. 210 · 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.5.4.3 193 (图 8-20) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2MoYV 。 


2. 热 处 理 : 53~55HRC 。 

3. 板 厚 :30+0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 ”0.002 。 
SE: 1 件 。 


图 8-20 ERR 3 (图 8-4 的 件 号 75) 
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8.5.5 Ші E] EK 
8.5.5.1 ША ЕІ ([ 8-21) 































































































































































































































































Ка 0.8 
© 
© 
я 
© 
cn 
“ ”4Xg10.02( 定 位 销 孔 ) 
selslelel SASS езе за 388 єє з 
s ERE IEE ege RAE SEE ga юш FEE S 
1 51 615/5 S sol ool А кө =, == ANIN NNN aq 3 q 
© = mm чи | | | | | | | | | 
335.00 | | 335.00 
1 1 
_ 0 
[31200 
_ 307.00 
Фо ou 274.57 
258.34 
С | © 二 253.84 
а © 247.50 
10Xg4.01( 定 位 销 孔 ) = 
CN 
个 
оо 
a 
© 189.30 
С дф1715 172.50 
167.50 
123.50 
97.50 
__9416 
66.98 
$ 58.98 
49.14 
28.00 
20.00 
__18.00 
| 0.00 
3 az 3 8 эз 32 ЕЕ 
о о | г чо N © оо Oo oo Al OAN DD 
ле aa DO бо A чч SZ SS 
М: 1. 材 料 : Cr12MoV。 _ Ra 0.8 
技术 要 求 : 1 材料 : Cr12Mo \4X025.01( 小 导 套 孔 ) 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC。 1 03093 
3. 板 厚 :30 土 0.01， 两 面 平行 度 0.005。 /Ra 63 V 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002。 
.数量 : WHF. 


8-21 А EE (E 8-4 的 件 号 39) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.5.5.2 MË Е 2 (图 8-22) 






































































































































Ra 0.8 
三 
5 
+ 
=] 
en 
Ка 0.8 
3 SFY s seg sS 35 5 55 32808 3S ЕЕЕ 下 
> oj 20| p оаа е N| | TF юм ооо |е се| cn no oo oo loo 一 cn 
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\ I Д A Д 
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а 
~ n 
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197.50 у 
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185.48 ©. © 
170.40 Ка 0.8 / 人 ИУ 
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157.97 二 162.67 
Ка 0.8 ° 
143.59 > 202 s, = 
AS N 
127.26 
Ra 0.8 
oo 
К co 
¢ = 
3 
75.04 
让 位 孔 Y12 67.37 
а 0.8 
4хФ10.02 
(定位 销 孔 ) 
8хФ11 
28.00 1141715 28.00 
23.00 ⁄ 23.00 
18.00 18.00 
0.00 0.00 
ә з ё = © Е ат 3 аа 
Sh © Ф 8 5 РЕ SH 2 = ы 
a0.8 一 N NIN N cnlenlenl m 
4X925.01( 小 导 套 孔 ) 





і 3م‎ 
技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC。 
3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 8-22 凹 模 固定 板 2 (图 8-4 的 件 号 56) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.5.6 [ДЫЙ 
Mia (| 8-24) 


8.5.6.1 





258.34 


4х@10.02(5Е 4 FL) 


Ral. 


6 





100.4. 
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y 
ч 
со 


39.50 
50.00 




















238.82 








9хФ17.5 








142.57 





101.95 


129.50 





9X M5715 


中 





66.74 


4X022.5 














° ооо ° cm 
CN N TIO N = 
— сє <= pa CN 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC。 





132.69 


3. 板 厚 :15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 


5. 数 量 : 1 件 。 


8-24 


142.50 


142.50 


174.50 





196.23 


9 
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87.15 





55.15 








28.00 





20.00 

















MR ER 1 (图 8-4 的 件 号 40) 











290.00 


18.00 


0.00 
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8.5.6.2 [152 ( 8-25) 
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技术 要 求 : 1 材料 : Cr12。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, у“ 6.3 Ки) 
3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





8-25 MRM 2 (图 8-4 的 件 号 52) 


۰ 216 ° 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.5.6.3 Mê #3 (图 8-26) 
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оер ч 
=Ë = He 
=o KA] DN 
босс + e 
NIN N NIN 
1 材料 : Crl2。 


2. 热 处 理 : 53~55HRC。 





190.88 
180.00 
155.00 
142.64 








211.14 


3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平 行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 


5. 数 量 : 1 件 。 


8-26 





MR ER 3 (图 8-4 的 件 号 73) 
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8.6 模具 零 部 件 设 计 


8.6.1 [M] FF BD R 
8.6.1.1 MERE MIS 1 (图 8-27) 


Ra 0.8 


Ка 0.8 











71.00 
71.00 





36.00 







36.00 
28.00 
23.00 

















9825.01( 小 导 套 孔 ) 











技术 要 求 :1. 材 料 : Crl12MoV。 
2. 热 处 理 : 55~58HRC. 11 23073 
3. 板 厚 :30 士 0.01， 两 面 平行 度 0.005。 з 
сези Ийт, оог. a (И) 
5. 数 量 : 1. 


Е 8-27 冲模 辅助 板 1 (图 8-4 的 件 号 81) 
8.6.1.2 四 模 辅助 板 2 (图 8-28) 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC。 





4. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 






2 X %5.01 (定位 销 孔 ) 


8-28 MRR MMM (图 8-4 的 件 号 82) 





0.00 


3. 板 厚 :30 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


218. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





8.6.1.3 Ш MIS 3 (图 8-29) 


Ка 0.8 


30+ 0.01 














925.01( 小 导 套 孔 ) 
L12303 


图 8-29 MRR IK 3 (图 8-4 的 件 号 86) 


8.6.2 SEHR 


8.6.2.1 外 导 料 板 1 ([ 8-30) 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl2MoV 。 

2. 热 处 理 : 55 一 58HRC。 

3. 板 厚 :30 土 0.01， 两 面 平行 
度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.002 。 

SE: 1 件 。 











141410 








0.00 


技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 8-30 ”外 导 料 板 1 (图 8-4 的 件 号 35) 
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8.6.2.2 外 导 料 板 2 ([ 8-31) 


95.00 















L 1214410 2хФ8.01 (定位 销 孔 ) (Fa 16 
技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12。 


2. 热 处 理 : 53 一 
PA zay] 


4. 数 量 : 1 件 。 





0.00 


8-31 外 导 料 板 2 (图 8-4 的 件 号 36) 


8.6.2.3 内 导 料 板 1 (图 8-32) 





25.00 















Ra 1.6 


2 хф4а.01 (定位 销 孔 ) 





技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 8-32 内 导 料 板 1 (图 8-4 的 件 号 42) 


8.6.2.4 内 导 料 板 2 (图 8-33) 

















Ral.6 


2X9g4.01( 定 位 销 孔 ) 


技术 要 求 :1. 材 料 : Crl2MoV。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, Ra 6.3 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 V v 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 8-33 ”内 导 料 板 2 (图 8-4 的 件 号 47) 


220. 多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 








8.6.2.5 内 导 料 板 3 (图 8-34) 


















2х@Ф4.5 m 
LI 2875 (定位 销 孔 ) 
8 
ч 
技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 53—S5HRC, Ка 63 
сз миш V КА) 
458: 1 件 。 


图 8-34 ”内 导 料 板 3 (图 8-4 的 件 号 50) 


8.6.2.6 内 导 料 板 4 (图 8-35) 











¥5 لا 


© 
技术 要 求 :1 材料 : Cr12MoV。 ССН 
2. 热 处 理 : $53~55HRC, ‘Ra 6.3 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 \/ (/) 
4. 数 量 : 1 件 。 
图 8-35 内 导 料 板 4 (图 8-4 的 件 号 54) 





8.6.2.7 内 导 料 板 5 (图 8-36) 











(定位 销 孔 ) 





59.75 


技术 要 求 :1 材料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 53 ~55HRC。 Ra 63 
3 .定位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 УА) 
4. 数 量 : 1 件 。 
8-36 内 导 料 板 5 (图 8-4 的 件 号 58) 
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8.6.2.8 内 导 料 板 6 (图 8-37) 











技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC。 a 6. КА) 


3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4 数量 : 1 件 。 
8-37 内 导 料 板 6〈 图 8-4 的 件 号 61) 





8.6.2.9 内 导 料 板 7 (图 8-38 ) 


n 











Ra 1.6 


2х ó 4.01 (定位 销 孔 ) 








65.75 





0.00 


um 
© 
N 


技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 ГЕЗ 
2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 有 人 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 
8-38 ”内 导 料 板 7 (图 8-4 的 件 号 63) 














8.6.2.10 内 导 料 板 8 (图 8-39) 











2Xw4.01( 定 位 销 孔 ) 








技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 


2. 热 处 理 :53 一 5SHRC 。 
Ra 6.3 

3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 x 

4. 数 量 :1 件 。 М) 


8-39 ”内 导 料 板 8 (图 8-4 的 件 号 67) 


“222. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





8.6.2.11 内 导 料 板 9 (图 8-40) 














2хФа.о1(ж {Ж Шу ° 
技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :53 一 5SHRC 。 
3 定位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 | 


4. 数 量 :1 件 。 


图 8-40 内 导 料 板 9 (图 8-4 的 件 号 91) 


8.6.2.12 内 导 料 板 10 (图 8-41) 














‘Ra 1.6 


2X $4.01( 定 位 销 孔 ) 


技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 уе ( v ) 


2. 热 处 理 :53 一 55HRC。 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 





图 8-41 内 导 料 板 10〈 图 8-4 的 件 号 92) 
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8.6.3 ж/д (198-42) 











Ка 1.6 





4X9%8.01( 定 位 销 孔 ) 





40لا 


4X010.02( 定 位 销 孔 ) 























12.40 
0.00 
技术 要 求 :1. 材 料 :Q235。 
2. 板 厚 :18 士 0.02, 两 面 平行 度 0.02。 УАШ 6.3 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 Vv) 
4. 数 量 :1 件 。 
图 8-42 承 料 板 (图 8-4 的 件 号 37) 
8.6.4 承 料 板 垫 块 (图 8-43) 
3 
© 
0.00 0.00 
10.00 10.00 
20.00 20.00 
o °| = oo n mm 
3 ۾‎ А = 
一 N N| AN 
Ra 1.6 
š 
Ra 1.6 


技术 要 求 : 1. 材 料 :Q235。 
2. 板 厚 :26.5, 两 面 平行 度 0.02。 Ra 6.3 
3. 数 量 :1 件 。 у WN) 


E 8-43 承 料 板 垫 块 (图 8-4 的 件 号 38) 





· 224 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





8.6.5 гй 
8.6.5.1 翻 边 凸 模 ([ 8-44) 


























技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 x ы \//) 


2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂直 度 0.003 。 


4. 数 量 : 1 件 。 





图 8-44 翻 边 凸 模 (图 8-4 的 件 号 6) 





8.6.5.2 弯曲 凸 模 1 ([ 8-45) 

















技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11 。 17.05° 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, K) 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 8-45 弯曲 凸 模 1 (图 8-4 的 件 号 3) 





8.6.5.3 弯曲 凸 模 2 ([ 8-46) 











61.64 _ 








技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


8-46 弯曲 凸 模 2〈 图 8-4 的 件 号 19) 
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8.6.5.4 弯曲 凸 模 3 (8-47) 

















技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 8-47 аз (图 8-4 的 件 号 18) 




















8.6.5.5 弯曲 凸 模 4 ([ 8-48) 

















技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 ГРЕЕ] 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, x ý V | 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
图 8-48 弯曲 凸 模 4 (图 8-4 的 件 号 15) 





8.6.5.6 WAS HÊ (图 8-49) 











技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


8-49 切 天 弯曲 凸 模 〈 图 8-4 的 件 号 14) 


· 226. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 








8.6.5.7 弯曲 凸 模 $ ([ 8-50) 








技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 8-50 弯曲 凸 模 5 (图 8-4 的 件 号 11) 
8.6.5.8 长 圆 形 凸 模 1 (图 8-51) 




















Ra 0.8 
68 V al 





技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


8-51 长 圆 形 凸 模 1 (图 8-4 的 件 号 97) 











8.6.5.9 长 圆 形 凸 模 2 (图 8-52) 


Ra0.8 
68 КУД _ 











Ко: РВ: SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 8-52 长 圆 形 凸 模 2 (图 8-4 的 件 号 24) 


第 8 章 管子 卡 笨 多 工 位 级 进 模 · 227 ° 





8.6.5.10 异形 凸 模 1 (8-53) 


技术 要 求 ; 

1. 材 料 : SKD11。 

3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 



































图 8-53 异形 凸 模 1 (图 8-4 的 件 号 79 ) 


8.6.5.11 异形 凸 模 2 (图 8-54) 








技术 要 求 : 

1 材料: SKD11。 

2 .热处理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 






































8-54 ”异形 凸 模 2 (图 8-4 的 件 号 84) 


228. 多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.6.5.12 异形 凸 模 3 (图 8-55) 
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8-55 ”异形 凸 模 3 (图 8-4 的 件 号 89) 
8.6.5.13 异形 凸 模 4 (图 8-56) 


Ra 08 22.69 Í 








24.02 





= 





41.24 

















m 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC; 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
重 直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 




















图 8-56 异形 凸 模 4 (图 8-4 的 件 号 95) 
8.6.5.14 异形 凸 模 5 ( 8-57) 


Ка 0.8 
71 
































8 
— r 
1 1 
I 
Ra 0.8 


























68 











8-57 ”异形 凸 模 5 (图 8-4 的 件 号 93) 





Ra 3.2 К) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


7 MI 


第 8 章 管子 卡 笨 多 工 位 级 进 模 · 229 · 





8.6.5.15 异形 凸 模 6 (8-58) 





Ra 0.8 
68 





18 


С 


<< | 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 ~62HRC- 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 
垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


| 









39.12 




























8-58 ”异形 凸 模 6 (图 8-4 的 件 号 87) 


8 8.6.6.2 ЖИДЕ 2 (图 8-60) 
8.6.6 Ж ЛД FR 1F 


8.6.6.1 Ж ЖИДЕ 1 (图 8-59) 














技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 


























1. 材 料 : SKD11。 Н 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 i 
з ы ХЕ: мт. 

ЕЗ 0.003 „ 

4. 数 量 : 1 件 。 | J) 











yT V 


图 8-59 PRR 1 (图 8-4 的 件 号 111) 





E 8-60 RMR 2 (图 8-4 的 件 号 109) 


· 230. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





8.6.6.3 Ж ДЕ Е3 (图 8-61) 


图 8-61 








立体 图 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


е0 





























EIR SEE 3 (图 8-4 的 件 号 104) 


8.6.6.5 卸 料 板 镶 件 5 (图 8-63) 























8.6.6.4 ЖИЕ 4 (图 8-62) 





立体 图 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


FT 


E 8-62 RRR 4 (图 8-4 的 件 号 103) 


=R 


立体 图 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


A 





E 8-63 SEHERE 5 (图 8-4 的 件 号 99) 


第 8 章 管子 卡 笨 多 工 位 级 进 模 


۰ 231 ° 





8.6.7 [щі 
8.6.7.1 FEMI 1 (图 8-64) 


111_____2781 











66 
47.08 

















7.96 














技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~62HRC. 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4 数量 : WF. 


8-64 异形 凹 模 1〈 图 8-4 的 件 号 80) 








8.6.7.2 © [ДШ 1 ([ 8-65) 














42.41 
6 30.41 
立体 图 
技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~62HRC. 
© 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 
0.003， 型 面 采用 CNC 精 加 工 。 


4. 数 量 : 1 件 。 


Ra 0.8 


ДУ 


8-65 弯曲 凹 模 1〈 图 8-4 的 件 号 68) 


232. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 








8.6.7.3 异形 止 模 2 ([ 8-66) 


~ 
B 
` |= 
S 
2 












12.65 23.76 








ANNS 








SIN 








Ка 0.8 





8.6.7.4 异形 止 模 3 ([ 8-67) 

















2. 技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 с 
技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 x 60~62HRC 。 №) 
2. 热 处 理 : 60~62HRC, 3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， TT 
垂直 度 0.003。 4. 数 量 : 1 件 
4. 数 量 : 1 件 。 
图 8-66 异形 止 模 2〈 图 8-4 的 件 号 85) 图 8-67 RERI (图 8-4 的 件 号 88) 





8.6.7.5 KAFE MÊ (图 8-68) 








技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
重 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 











8-68 КАТІ (E 8-4 的 件 号 98) 
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8.6.7.6 异形 止 模 4 ([ 8-69) 

















22.37 ,71.59 









一 

















技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 Ra 6.3 
2 .热处理 : 60—62HRC, N Ми) 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 


垂直 度 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 








8-69 71414 (B 8-4 的 件 号 90) 





8.6.7.7 弯曲 止 模 2 (图 8-70) 8.6.7.8 ê [Дж 3 (图 8-71) 











技术 要 求 : 


1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 技术 要 求 : 

3. 数 量 : 1 件 。 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 数 量 : MF, 














FEM) 


弯曲 止 模 3 (图 8-4 的 件 号 60) 








图 8-70 SiH 2 (B 8-4 的 件 号 110) 图 8-71 





· 234 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





8.6.7.9 异形 止 模 $ ([ 8-72) 8.6.7.10 异形 止 模 6 (图 8-73) 











Ra 0.8 














8.76 





22.77 


























FFV) A 


技术 要 求 : 1 材料 : SKD11。 技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 

















2 热处理 : 60 一 62HRC 。 2 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003。 3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
4 数量 : 1 件 。 WMI, 垂直 度 0.003 。 
4. 数量 :1 件 。 
EEE SERE t ü 图 8-73 ”异形 凹 模 6 (188-4 的 件 号 96) 
8.6.7.11 KAF MÊ 2 (图 8-74) 8.6.7.12 SEIL ( 8-75) 

1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 

加 工 , 垂直 度 0.003 。 | 
4. 数量 :1 件 。 技术 要 求 : 
1. 材料 :SKD11。 





2. 热处理 :60 一 62HRC。 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
MT, 垂直 度 0.003 。 

4. 数量 :1 件 。 
































“S (И) | 


图 8-74 长 圆 形 冲模 2 (图 8-4 的 件 号 48) E 8-75 БЕНЯ ЩЕ (图 8-4 的 件 号 43) 
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. 235. 





8. 6.7.13 


30 


8. 6.7.15 





# р ці 4 (图 8-76) 


Ra 0.4 








~ 
° 














技术 要 求 : 

1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数量 :1 件 。 





Z=) 


图 8-76 = Щ[ШЩ%4 (图 8-4 的 件 号 102) 


弯曲 凹 模 6 ( 8-78) 





图 8-78 弯曲 凹 模 6 (图 8-4 的 从 





SRS (图 8-77) 





б^ 


立体 图 


技术 要 求 : 
1. 材料 :SKD11。 


2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 


垂直 度 0.003。 
4. 数量 :1 件 。 





FE 号 100) 


技术 要 求 : 

1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 

з. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数量 :1 件 。 





у е (Л) 


8-77 SHR 5 (图 8-4 的 件 号 101) 





· 236 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





8.6.7.16 2817 ( 8-79) 








技术 要 求 : 

1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数量 : 1 件 。 


s 0) 


图 8-79 SMET (图 8-4 的 件 号 53) 








8.6.7.17 弯曲 止 模 8 (图 8-80) 








技术 要 求 : 

1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数量 : 1 件 。 





Уе V) 


图 8-80 SAMES (图 8-4 的 件 号 55) 
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8.6.7.18 2419 (8-81) 











І. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数量 :1 件 。 





8-81 SHAROI (K 8-4 的 件 号 57) 


8.6.7.19 SH [210 (图 8-82) 


Ка 0.8 


技术 要 求 : 
1. 材料 :SKD11。 


2. 热处理 :60 一 62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 


30 


垂直 度 0.003 。 
4. 数量 :1 件 。 











图 8-82 5h Hi 10 
(图 8-4 的 件 号 107) 


Ra0.8 


8. 6. 7. 20 











弯曲 止 模 11 (图 8-83) 


技术 要 求 : 

1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 

3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数量 :1 件 。 











8-83 弯曲 止 模 11 
(图 8-4 的 件 号 108) 


· 238. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





8.6.7.21 弯曲 止 模 12 (图 8-84) 8.6.7.22 SH MÊ 13 (图 8-85) 





四 技术 要 求 : 技术 要 求 : 
Ë | 1 材料 : SKD11。 1. 材 料 : SKD11。 
| 2. 热 处 理 : 60~-62HRC。 2. 热 处 理 : 60— 62НЕС. 
| 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ; 3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ; 
| 垂直 度 0.003。 垂直 度 0.003。 
© | 4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 
5 | 


























ш 





8-84 弯曲 止 模 12〈 图 8-4 的 件 号 106) 8-85 弯曲 止 模 13 (图 8-4 的 件 号 105) 





8.6.7.23 弯曲 止 模 14 (图 8-86) 














技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~62HRC。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 


8-86 弯曲 凹 模 14 (图 8-4 的 件 号 112) 
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8.6.7.24 #5 1 (8-87) 


97.06 





Ка 0.8 














6.07 11.58 





36.74 




















5.31 











Ra 0.4 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4 数量 : 1 件 。 




















8-87 MMR 1 (图 8-4 的 件 号 64) 


8.6.7.25 Fi MÊ 2 (图 8-88) 








30.45 
2.88 





6.92 








Ка 0.8 




















技术 要 求 : 1. 材料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~62HRC- EE 
3 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 КИ) 
TE Ê BE0.003 o 
4. 数 量 : 1 件 。 


Е 8-88 WAMI 2 (B 8-4 的 件 号 66) 


. 240. 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





8.6.8 下 模 浮 料 块 (图 8-89) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 53~55HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 














垂直 度 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 














39.8 
20.51 











8.4 








==) 


图 8-89 ”下 模 浮 料 块 (图 8-4 的 件 号 83) 


8.6.9 导 正 销 (图 8-90) 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 55—5S8HRC, 
3. 数 量 : 16 件 。 


57 


E 8-90 导 正 销 (图 8-6 的 件 号 44) 


8.6.10 MF 





8.6.10.1 顶 杆 1 (图 








8-91 顶 杆 1 ( 


8-91) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn。 

2. 热 处 理 : 55—58HRC, 
3. 数 量 : 8 件 。 


YF (V) 


图 8-4 的 件 号 28) 





8.6.10.2 顶 杆 2 (图 8-92) 











м, 


技术 要 求 :1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 : 55—5S8HRC, 
3. 数 量 : 9 件 。 


图 8-92 顶 杆 2 (图 8-4 的 件 号 62) 





第 8 章 ®з-ЕШ=®Т{ 546 ۰. 241 ° 
8.6.11 # P £= A 
8.6.11.1 3® 1 (图 8-93) 8. 6.11.2 垫圈 2 (图 8-94) 
Ф40 ф25 
= 技术 要 求 : 技术 要 求 : 
920 1. 材 料 : 45 钢 。 1 材料 : 45 钢 。 
Ra 0.8 2. 数 量 : 35 件 。 2. 数 量 : 35 件 。 














Уе 


8-93 #1 (图 8-4 的 件 号 21) 


8.6.11.3 垫圈 3 (图 8-95) 





Ra 16 
ф23 
Ф10.5 
Ra 08 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 26 件 。 











8-95 ”垫圈 3 (图 8-4 的 件 号 5) 














a 


Ё 8-94 垫圈 2 (图 8-4 的 件 号 22) 


8.6.11.4 等 高 套 简 1 (图 8-96) 


$19+0.02 











技术 要 求 : 

1. 材 料 :45 钢 。 

2. 热 处 理 :40~~45HRC。 
3. 数 量 :35 件 。 


图 8-96 等 高 套 简 1 (图 8-4 的 件 号 7) 


· 242 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





8.6.11.5 等 高 套 简 2 (图 8-97) 


8.6.12 套 式 顶 料 杆 ([ 8-98) 


Ф1620.02 


技术 要 求 : 

1. 材 料 :45 钢 。 

2. 热 处 理 :40~45HRC。 
3. 数 量 :26 件 。 














技术 要 求 : 
1. 材 料 :CrWMn。 


Ny ( 人 | ` ' а 














图 8-97 等 高 套 简 2〈 图 8-4 的 件 号 16) РА 8-98 套 式 项 料 杆 〈 图 8-4 的 件 号 45) 


8.6.13 限 位 柱 


8.6.13.1 上 限 位 柱 (图 8-99) 8. 6.13.2 下 限 位 柱 (图 8-100) 








技术 要 求 : 


| 1. 材 料 : 45 钢 。 
技术 要 求 : 2. 数 量 : 4 件 。 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 




















==) 


图 8-99 上 限 位 柱 〈 图 8-4 的 件 号 23) 8-100 FRE (图 8-4 的 件 号 49) 
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8.6.14 模具 存放 保护 块 (图 8-101) 


技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 数 量 :4 件 。 

















图 8-101 模具 存放 保护 块 (图 8-4 的 件 号 51) 


8.7 冲压 动作 原理 


将 原材料 宽度 195mm, JEJE 1. 2mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 
平 ， 然 后 再 进入 滚动 式 自 动 送料 机 构 内 《在 此 之 前 将 滚动 式 自动 送料 机 构 的 步 距 调 至 
45.05mm) 。 开 始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 项 到 内 部 的 导 料 板 带 档 
料 装置 的 侧面 处 ， 这 时 进行 第 一 次 冲 切 侧 刃 及 导 正 销 孔 ; 然后 进行 第 二 次 冲 切 外 形 废料 ; 第 
三 次 为 冲 一 个 腰 形 孔 ; 第 四 次 为 冲 切 外 形 废 料及 冲 切 另 一 处 腰 形 孔 ; 第 五 次 、 第 六 次 为 空 工 
位 ; 第 七 次 为 头 部 首次 弯曲 〈 见 图 8-3 4 一 4 RWE); 第 八 次 为 头 部 二 次 弯曲 〈 见 图 8-3 
B—B IME); 第 九 次 为 空 工 位 ; 第 十 次 为 头 部 三 次 弯曲 〈 见 图 8-3 C—C HRE); 第 十 
一 次 为 切 舌 〈 见 图 8-3 7 一 忆 剖 视图 ) ;进入 第 十 二 次 为 80 弯曲 〈 见 图 8-3 Е—Е HME); 
第 十 三 次 为 头 部 四 次 弯曲 〈 见 图 8-3 F—F HME); 第 十 四 次 为 空 工 位 ; 第 十 五 次 为 冲 切 
外 形 废 料 ; 第 十 六 次 为 冲 切 外 形 上 废料 ; 第 十 七 次 为 空 工 位 ; 第 十 八 次 为 翻 边 ( 见 图 8-3 G 向 
视图 ) ; 第 十 九 次 为 空 工 位 ; 第 二 十 次 为 弯曲 (DL 8-3 HE MME), 这 时 整个 制 件 的 弯曲 
成 形 已 经 结束 ; 第 二 十 一 次 (最 后 ) 将 载体 与 制 件 分 离 。 此 时 将 自动 送料 器 调 至 自动 的 状 
况 可 进入 连续 冲压 。 
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制 件 名 称 : ВЕ U у; 材料 及 板 厚 : 505301 不 锈 钢 , 0. 8mm; 所 用 冲压 设备 : Жу 


压力 机 JH21-45 (450kN ) 。 


9.1 工艺 分 析 


图 9-1 所 示 为 日 光 灯 上 的 挂件 铁 链 U Ж, FF 


量 为 4000 多 万 件 。 制 件 外 形 简单 ， 形 状 对 称 、 








规则 、 








尺寸 要 求 不 高 ， 但 飞 边 应 向 内 。 制 件 的 U FS 








曲 半径 

















处 (R=2.6mm) 在 弯曲 成 形 后 回 弹 较 大 , 但 对 使 用 




















性 能 无 影响 。 制 件 中 有 两 个 梯形 孔 ， 其 作用 是 将 另 











就 形成 了 一 个 完整 的 链条 。 





此 制 件 原 工艺 采用 两 副 单 工序 模 生 产 (第 一 工序 为 复合 落 料 ; 第 二 
所 需 模具 多 。 该 工艺 主要 问题 在 于 制 件 外 形 尺 寸 小 ， 


个 制 件 的 头 部 穿 过 梯形 孔 ， 把 U JÉ # HH 3 А UE п Ж 


在 梯形 孔 上 ， 依 次 一 个 制 件 接 另 一 个 制 件 穿 过 ， 这 样 




















U E ll жй 














图 9-1 挂件 铁 链 形 钧 


CFH U ЈЕ), 





ME, FA PIE 











速度 慢 ， 废 品 率 高 ， 生 产 安 全 系数 低 ， 远 不 能 满足 大 批量 生产 的 需求 。 因 此 设计 了 一 副 多 工 
位 级 进 模 进 行 冲 压 生 产 ， 取 得 了 良好 的 经 济 效益 。 





9.2 排 样 设计 


此 制 件 的 排 样 设计 主要 考虑 如 下 。 








1) 将 复杂 的 型 孔 分 解 成 者 干 个 简单 的 孔 形 ， 并 分 成 几 个 工 位 进行 冲 裁 ， 使 模具 制造 简单 化 。 


2) 在 排 样 设计 时 ， 尽 可 能 考虑 材料 的 利用 率 ， 尽 量 采 用 少 、 


生产 成 本 ， 提 高 经 济 效益 。 





无 废料 的 排 样 ， 以 便 降低 





3) 为 了 保证 带 料 送 进步 距 的 精度 ， 在 排 样 设计 时 ， 应 设置 侧 刃 及 导 正 销 孔 ， 导 正 销 孔 





尽 可 能 设置 在 废料 上 。 





4) 制 件 与 载体 的 连接 应 有 足够 的 强度 和 刚度 ， 








定性 。 








以 保 订 





中 连续 送 进 的 稳 


综合 以 上 分 析 及 结合 制 件 的 展开 尺寸 ( 见 图 9-2)， 制 件 排 样 采用 单 排 排 列 方式 ， 前 部 





分 采用 双 侧 载体 连接 方式 ， 待 制 件 外 形 大 部 分 冲 裁 之 后 ， 














使 带 料 送 进 更 稳定 。 
































IMD: 冲 三 个 $1. 8mm 的 导 正 销 孔 。 





H 22 个 工 位 组 成 




















日 中 间 载 体 的 连接 方式 ， 


制 件 排 样 图 如 图 9-3 所 示 。 主 要 冲压 工 位 为 : 冲 导 正 销 孔 一 冲 切 侧 刃 一 冲 切 梯形 废料 一 


冲 切 外 形 废 料 一 弯曲 一 冲 切中 间 载 体 。 制 件 共 昌 体 工 位 如 下 。 
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工 位 @ ~ 
TA ~ 
工 位 四 、 


46 








导 正 ( 空 工 位 )。 
空 工 位 。 
mM o 

空 工 位 。 

冲 切 二 个 梯形 废料 。 
©: 空 工 位 。 

冲 切 外 形 废料 。 


空 工 位 。 




















图 9-2 制 件 展开 


冲 切 男 一 端 外 形 废料 。 


冲 切 头 部 废料 。 


空 工 位 。 





冲 切 男 一 端 头 部 废料 。 


18: = TÍ. 
U FEB tl o 
Ф): 空 工 位 。 


冲 切 中 部 载体 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 








N 





nnnntlh [\\Ш\\ ДП 





ө ө © nOn өөө ө ө лё Фе. 
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9.3 模具 总 装 图 设计 


图 9-3 НЕА 





图 9-4 所 示 为 不 锈 钢 铁 链 U 形 钩 多 工 位 级 进 模 总 装 图 。 模 具 的 特点 如 下 。 
1) 此 模具 是 由 钢板 模 座 组 成 灸 


2) U 形 钧 生产 批量 大 ， 
状 的 凹 模 外 形 ， 


定位 。 
4) 凸 模 固定 板 5、 











EDEM RR. SHE TUK o 


应 采取 防 错 措施 设计 成 大 小 不 一 的 尺寸 ， 便 于 装 
3) 带 料 利用 外 导 料 板 25. 26 及 内 导 料 板 22、27、30 并 用 导 正 销 3 对 带 料 精 








了 模具 的 导向 精度 
5) 模具 的 外 形 尺 寸 小 ， 
200 ~ 300 次 /min。 





Жм 9 及 凹 模 固定 板 10 之 间 设 有 小 导 柱 、 
， 同 时 冲 导 正 销 孔 凸 模 2 也 得 到 了 很 好 的 保护 。 
HEHE MITER, RHEE NDE, 


eS 对 于 此 模具 中 相 类 似 形 





小 导 套 辅助 导向 ， 提 高 

















冲压 速度 可 达到 
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| [| J 11 
24 
EH к= 12 
23 NS 
7 
25 
Ө® 60 
ое e20 
35 36 
=. 
26 
27 
28 29 30 3132 33 34 
模具 总 装 图 
36 туа SKDIT 1 18 梯形 凹 模 SKD11 2 
35 ШИША SKD11 1 17 梯形 凸 模 SKD11 2 
34 异形 凹 模 2 SKD11 1 16 异形 凹 模 1 SKD11 1 
33 异形 凸 模 2 SKD11 1 15 异形 凸 模 1 SKD11 1 
32 下 限 位 柱 45 4 14 落 料 凹 模 1 SKD11 1 
31 Е УЖЕ 45 4 13 落 料 凹 模 2 SKDI1 1 
30 内 导 料 板 3 Crl2MoV 1 12 下 模 座 45 1 
29 J 27 [| SKD11 1 11 E Cr12 1 
28 MI JJ FE SKD11 1 10 IE Î RE Crl2MoV 1 
27 内 导 料 板 2 Crl2MoV 1 9 EEH Crl2MoV 1 
26 外 导 料 板 2 Ст12 1 8 切断 凸 模 SKD11 1 
25 外 导 料 板 1 Crl2 1 7 ЕЛЕГЕ 45 1 
24 承 料 板 Q235 1 6 三 角形 凸 模 SKD11 2 
23 承 料 板 垫 板 0235 І 5 ИҢ ҖИ |] ЛЕ 05 Crl2 1 
22 内 导 料 板 1 Crl2MoV 1 4 | un] RE J Ë Crl2 1 
21 导 正 销 孔 止 模 SKD11 3 3 导 正 销 Crl2MoV 13 
20 套 式 顶 料 杆 CrW Mn 13 2 导 正 销 孔 凸 模 SKD11 3 
19 三 角形 冲模 SKD11 2 1 上 模 座 45 1 
件 号 名 ж 材料 数量 | & ЧЕГЕ 名 Ж М Ж 数量 注 
模具 总 装 图 的 件 号 名 称 





图 9-4 不 锈 钢铁 链 U 形 钧 多 工 位 级 进 模 总 装 图 


== 
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9.4 模 座 设计 


9.4.1 


30 +0.01 


0.00 


255.00 


228.00 
226.00 


上 模 座 〈 图 9-5) 


Ra 0.8 


Ка 0.8 


46.00 
70.00 
84.00 
104.00 








190.50 








187.50 


169.50 


117.00 














163.50 





135.00 
166.00 


171.00 


186.00 


193.00 
213.00 
224.00 
231.00 
232.00 


255.00 


255.00 


228.00 








226.00 








6хф11 




















157.50 





148.75 





Каз.2 





3х M10425 





128.00 


4х@Ф8.010 


= 





+0.01 


(定位 销 孔 ) 


14хФ22 318 








120.50 





107.25 





93.50 





85.50 





68.50 
67.50 
64.50 


Ra08 | 
3_ 

























































29.00 


4х 


М8 #20 











Ка 3.2 








27.00 


0.00 


0.00 





У 
ч, 




















84.00 
93.00 


1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 :30 土 0.01， 两 面 平 行 度 0.005。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.0025。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 9-5 ERE (图 9-4 的 件 号 1) 


112.00 











135.00 
139.00 
166.00 














171.00 


189.00 

















193.00 
213.00 
227.00 
231.00 


СИ 
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9.4.2 下 模 座 ( 9-6) 


































































































































































































Ra 0.8 
= 
о 
Д 
ч) 
за) 
Ra 0.8 
a © CN O ос оо “S° © 
483 28 322933422 3 3 Зз лк © 
= = 一 | no ч a © се n ~ ообо ol =| ее N 
о 一 [ғ м ОО сооро CN 一 一 一 一 | 一 一 | 一 NAIN), NN N 
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Ra 3.2 
«Яр, 6х M87420 十 个 
228.00 2 \ А РА \ 228.00 
226.00 = Ө 226.00 
\ = \ 
N / N N / 
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186.50 (e; OD 0 186.50 
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114.23 117.15 
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10500 ; 105.18 
98.17 б 
6хм10%25 
74.50 
68.50 
64.50 
Д Ra 0.8 y. 
6X2801 0 (定位 销 孔 ) 4хд22.011$°1( ЕЖЕ 4) 
ا سے‎ „К 1_1433%10 
# / x` 
29.00 Í b / 29.00 
: 1 Гав N) | 5700 
27.00 \ 1 D © ` 27.00 
\ A / 
x ^ Z 
р CY 
0.00 ۸ 4 0.00 
ss вз яла зэ аз з зва з 
ал ыя daaa g ga š sS Я 


























技术 要 求 : 1. 材 料 :45 钢 。 
2. 板 厚 :35 十 0.01， 两 面 平行 度 0.005。 
n a 





图 9-6 TRE (图 9-4 的 件 号 12) 
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9.5 模板 设计 


9.5.1 HR REMM (图 9-7) 
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14x222 




















6хф11 
































技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12。 
2. 热 处 理 :33 一 SSHRC 。 РА 


3. 板 厚 :10 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 数 量 :1 件 。 


9-7 рі ахі EM (图 9-4 的 件 号 4) 
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9.5.2 OREA (图 9-8) 










































































































































































CN 
a 3 3 389 333 ss 43 3 33 3353 
5 = < F4 a RR RK = 3J ž S Eg = AR Я Та 32 
6XMI10NZ 
150.00 Z 150.00 
С бу O атт 
138.00 4 D d EX 135.00 
Q NQ U £N [2 a 128.00 
128.00 N KU 128.0 
Në 0) 4хф14 
117.00 O A CA 117.00 
111.00 ў 
105.00 ы 102.00 
96.25 
© энш 
ND ; 
89.60 > 
3X 44.02 86.35 
L12845 © з 
75.50 ©) Ё í 1550 
8809 | 64.65 
61.40 кэз 
54Л5 AN ix a 
49.50 ОЎ ok 222 Ra 03 LES [| 5268 
41.00 - 
39.00 
33.00 С Res CÀ 33.00 
кз 
4 
22.00 H 1, D 22.00 
15.00 © W s Ж 16.00 
12.00 4 N N< rs 12.00 
49 D Ч J7 
0.00 х A 0 
У ахфів. ОЯ) 
а 1102075 
© D| = Sjojt © S © & ое olol © ьо оь © 
S SS зер зза з e вів 55 зз 3 
о | š: SINO a ° ° [~ ч =| T+ Wim Qc о 
ха ҸӘ ФЕ š = х 5852 SS S 
3 Ra 08 
4X98.01( 定 位 销 孔 ) 








技术 要 求 :1. 材 料 :Cr12。 
2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 
3. 板 厚 :18 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 











9-8 DREAER (图 9-4 的 件 号 5) 


第 9 章 “不 锈 钢铁 链 О 形 钩 多 工 位 级 进 模 251: 





9.5.3 FERMI (图 9-9) 


































































































Ка 0.8 
5 Ка 0.8 
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十 | 
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e= a © © ә ° © 
3 8 3 ДЕЕ з 38) š ° 3 33 в 
引 3 8 је | == а 2 2 а & 
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96.25 28:07 
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54.75 
49.50 2268 
33.00 33.00 
26.00 31.00 
22.00 22.00 
16.00 
12. 00 12.00 
0.00 0.00. 
3 el e e | © Qe ое оре! © 
= зз 3 AS зз = 588 ° 
© += S| = © C+ clo Cas © 
= Е а = ma 3 





























技术 要 求 : 1. 材料 :45 钢 。 
2. 板 厚 :10 土 0.01, 两 面 平 行 度 0.005。 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
ажи. 














9-9 ORME (图 9-4 的 件 号 7) 
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9.5.4 FE (9-10) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12MoV。 


2. 热 处 理 :53 ~ SSHRC: 

3. 板 厚 :18 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002。 
5. 数 量 : 1 件 。 


9-10 EHR (图 9-4 的 件 号 9) 
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9.5.5 MR FEM (199-11) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12MoV o 


2 热处理 :55~58HRC。 /Ra63 
3. 板 厚 :28 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 № | 


4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002。 
5. 数 量 : 1 件 。 

















图 9-11 ЕЯ (图 9-4 的 件 号 10) 
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9.5.6 MRi (图 9-12) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : Crl2。 
2. 热 处 理 :53 一 SSHRC 。 
3. 板 厚 :10 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 9-12 аід (图 9-4 的 件 号 11) 
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9.6 模具 零 部 件 设 计 


9.6.1 承 料 板 (图 9-13) 


Ra 0.8 








技术 要 求 : 
1. 材 料 : Q235。 
а тен 2. 板 厚 :15 土 0.02, 两 面 平行 度 0.02 。 
5 3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
2 4. 数 量 : 1 件 。 
79.45 
71.05 _ 69.05 
53.05 
Ra 1.6 
6X988.01( 定 位 销 孔 ) 
26.45 
10.40 
8.40 
0.00 0.00 





24.00 


5 (V) 


Ё 9-13 承 料 板 (图 9-4 的 件 号 24) 





9.6.2 承 料 板 垫 板 (199-14) 





技术 要 求 : 
= а 1. 材 料 : 0235. 
2. 板 厚 :23 士 0.02, 两 面 平行 度 0.02。 
8 3. 数 量 : 1 件 。 








图 9-14 承 料 板 垫 板 (图 9-4 的 件 号 23) 


· 256. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





9.6.3 EH 
9.6.3.1 外 导 料 板 1 ([ 9-15) 


© © 2 © © Ra 0.8 
© © © © © 8 
2X ф9 ci a е se Е 过 
21.00 I 














0.00 Д Ra 0.8 
Ra 1.6 4 
2X98.01( 定 位 销 孔 ) 
z 技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12。 /Ra 6.3 
2. 热 处 理 :53~55HRC。 (Vv) 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4 数量 : 1 件 。 
9-15 外 导 料 板 1 (图 9-4 的 件 号 25) 
9.6.3.2 外 导 料 板 2 (图 9-16) 
2X9%8.01( 定 位 销 孔 ) YY ° 4 
کا‎ 














0.00 





12.00 
46.00 
58.00 
74.00 


24.00 


技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12。 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 9-16 外 导 料 板 2 (图 9-4 的 件 号 26) 


9.6.3.3 内 导 料 板 1 (图 9-17) 











Rais LO08 了 5 


2X9g4.01( 定 位 销 孔 ) 
技术 要 求 :1 材料 : Cr12MoV。 /Ка63 
2 .热处理 :33 一 55HRC。 № ) 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1{ 





图 9-17 内 导 料 板 1 (图 9-4 的 件 号 22) 
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. 257 ° 








9.6.3.4 内 导 料 板 2 (图 9-18) 


Ф4.5 











技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :53 一 55HRC。 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 


图 9-18 内 导 料 板 2 (图 9-4 的 件 号 27) 





9.6.3.5 内 导 料 板 3 (图 9-19) 


Ra16 2X04.01( 定 位 销 孔 ) ' 3х@Ф4.5 
16.00 











技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 
2 热处理 :53~55HRC。 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 





图 9-19 内 导 料 板 3 (图 9-4 的 件 号 30) 


9.6.4 дұ 
9.6.4.1 导 正 销 孔 凸 模 (图 9-20) 














技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 / Ка 0.8 
2. 热处理 :60 一 62HRC 。 | ) 
з. 数量 :3 件 。 
89-20 导 正 销 孔 凸 模 (图 9-4 的 件 号 2) 





° 258. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





9.6.4.2 三 角形 凸 模 (图 9-21) 











技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数量 :2 件 。 





9-21 三 角形 凸 模 (图 9-4 的 件 号 6) 


9.6.4.3 侧 刃 凸 模 (图 9-22) 


8.25 








51 _ 











技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 

垂直 度 0.003 。 

4. 数量 :1 件 。 








图 9-22 侧 刃 凸 模 〈 图 9-4 的 件 号 28) 


9.6.4.4 梯形 凸 模 (图 9-23) 





48 








技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC。 
з. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 
4. 数量 š 2 件 。 











9-23 BEE (图 9-4 的 件 号 17) 
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9.6.4.5 异形 凸 模 1 (图 9-24) 























技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数量 :1 件 。 





9-24 异形 凸 模 1 (图 9-4 的 件 号 15) 





9.6.4.6 异形 凸 模 2 (图 9-25) 


51 
5 
2 
vA 
= 48 


技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数量 :1 件 。 


图 9-25 异形 凸 模 2 (图 9-4 的 件 号 33) 














9.6.4.7 弯曲 凸 模 (图 9-26) 










54 





技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数量 :1 件 。 


9-26 弯曲 凸 模 〈 图 9-4 的 件 号 35) 
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9.6.4.8 切断 凸 模 ([ 9-27) 








技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数量 :1 件 。 








图 9-27 WARR (图 9-4 的 件 


9.6.5 Mê 








| 2XR10 





号 8) 





9.6.5.1 SEILA (g 9-28) 9.6.5.2 M7) (图 9-29) 




































技术 要 求 : 
1. 材料 : SKD11。 
2. 热处理 : 60~62HRC. 


3. 数量 :3 件 。 


图 9-28 导 正 销 孔 目 模 〈 图 9-4 的 件 号 21) 图 9-29 











技术 要 求 : 

1. 材料 :SKD11。 

2. 热处理 :60 一 62HRC。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
MI, 垂直 度 0.003 。 

4. 数量 :1 件 。 

















ы 


侧 刃 上 四 模 〈 图 9-4 的 件 号 29) 


第 9 章 不 锈 钢铁 链 О 形 钩 多 工 位 级 进 模 ۰ 261 · 





9.6.5.3 EUR (图 9-30) 9.6.5.4 三 角形 止 模 ( # 9-31) 


























技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 
技术 要 求 : © 2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
Š 1. 材料 :SKD11。 З 3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
@ 2. 热处理 :60 一 62HRC。 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4 数量 : 2 件 。 


3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 A 
垂直 度 0.003 。 
4. 数量 : 2 件 。 





























e 























图 9-30 EHR (图 9-4 的 件 号 18) 图 9-31 三 角形 凹 模 (图 9-4 的 件 号 19) 
9.6.5.5 REMH 1 (图 9-32) 9.6.5.6 异形 止 模 2〈 图 9-33) 
技术 要 求 : 技术 要 求 : 
3 1. 材 料 : SKD11。 А 1. 材 料 : SKD11。 
š 2. 热 处 理 : 60—62HRC, © 2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 愉 3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 加 工 ， 垂 直 度 0.003。 І 
4. 数 量 : 1 件 。 4. 数 量 : 1 件 。 



































КАШУ: 


图 9-32 RERI (E 9-4 的 件 号 16) 图 9-33 异形 止 模 2〈 图 9-4 的 件 号 34) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





9.6.5.7 SAUR (图 9-34) 


9-34 


9. 6. 5.9 





В 9-36 

















5.2, 








技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 60—62HRC, 





3. 外 形 采 用 慢 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 











а уюшуу 


SAR (图 9-4 的 件 号 36) 


落 料 止 模 2 (图 9-36) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
形 采 用 慢 走 丝 





加 了 














RER (А 


C, 3010.003. 


4 数量 : 1 件 。 


Le yy] 


9-4 的 件 号 13) 





9. 6.5.8 


9. 6.6 


20 





落 料 止 模 1 ([ 9-35) 




















图 9-35 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 





АШУ: 


落 料 目 模 1 (图 9-4 的 件 号 14) 


导 正 销 (图 9-37) 












技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 55~58HRC. 


3. 数 量 : 13 件 。 





Е 9-37 FEH (图 9-4 的 件 号 3) 
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9.6.7 套 式 顶 料 杆 (图 9-38) 


Ra 0.8 0 
ф5 


—0.02 
۵202 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn。 
2. 热 处 理 : 55——58НАС. 
3. 数 量 : 13 件 。 


Ra0.8 




















图 9-38 套件 项 料 杆 (图 9-4 的 件 号 20) 


9.6.8 Rt 
9.6.8.1 上 限 位 柱 (图 9-39) 

















图 9-39 上 限 位 柱 〈 图 9-4 的 件 号 31) 
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9.6.8.2 下 限 位 柱 (图 9-40) 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 4 件 。 











=) 


图 9-40 下 限 位 柱 (图 9-4 的 件 号 32) 





9.7 冲压 动作 原理 





将 原材料 宽度 46mm、 厚 度 0.8mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 平 
后 ， 再 进入 滚动 式 自动 送料 机 构 内 〈 在 此 之 前 将 滚动 式 自动 送料 机 构 的 步 距 调 至 8.25mm ) 。 
开始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 覆盖 三 个 $1.8mm BJ FF F АША Л 
口 。 这 时 进行 第 一 次 冲 三 个 $1. 8mm 的 导 正 销 孔 ; 然后 进行 第 二 次 将 送料 进入 导 正 〈 空 工 
№); 第 三 次 为 空 工 位 ; 第 四 次 为 冲 切 侧 为 ， 接 着 利用 内 部 的 导 料 板 ЗО 的 侧面 处 作 侧 刃 的 
挡 料 ; 第 五 次 为 空 工 位 ; 第 六 次 为 冲 切 两 个 梯形 废料 ; 第 七 至 九 次 为 空 工 位 ; 第 十 次 为 冲 切 
外 形 废 料 ; 第 十 一 次 为 空 工 位 ; 第 十 二 次 为 冲 切 另 一 端 外 形 废料 ; 第 十 三 次 冲 切 头 部 废料 : 
第 十 四 次 为 空 工 位 ; 第 十 五 次 冲 切 男 一 端 头 部 废料 ; 第 十 六 至 十 八 次 为 空 工 位 ; 第 十 九 次 为 
ОИ, 这 时 整个 制 件 的 弯曲 成 形 已 经 结束 ; 第 二 十 、 二 十 一 次 为 空 工 位 ; 第 二 十 二 次 
(最 后 ) 为 冲 切 中 间 和 载体 ， 即 将 载体 与 制 件 分 离 ， 使 分 离 后 的 制 件 从 右边 滑 下 。 此 时 将 自动 
送料 器 调 至 自动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 

























































































# 10 ir I SJ KR AE ЛД D САЯ 





制 件 名 称 : ВЕЗА, В, С 三 个 零件 ;材料 及 板 厚 : SPCC 钢 ，2. Отт; 所 用 冲压 
设备 : 开 式 压 力 机 JZ21-45 (450kKN ) 。 


==. 





10.1 工艺 分 析 





图 10-1 所 示 为 某 颖 纠 机 支架 的 A、B、C 三 个 制 件 ， 生 产 批 量 各 为 100 多 万 件 / 年 。 此 






3.5 
ЕЕ 









Ф3 








118° 



























































Ё 10-1 #917522 А, B. C 三 个 制 件 


۰ 266 ° 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





制 件 有 飞 边 方向 的 要 求 ， 需 向 下 弯曲 成 形 。 
冲 裁 、 攻 螺纹 、 弯 曲 、 切 断 等 工序 来 完成 。 经 合理 分 解 后 ， 把 A、B、C 三 个 


的 成 形 顺 序 
效率 。 

















H| F FP АРВ МА 螺纹 孔 ， 其 冲压 工艺 需 经 过 
H| F — FE 


设置 在 不 同 的 冲压 工 位 上 ， 使 模具 起 到 了 一 模 多 用 的 作用 ， 又 提高 了 生产 

















制 件 的 弯曲 高 度 低 ， 经 分 析 可 以 在 级 进 模 上 一 次 弯曲 成 形 。M4 的 螺纹 孔 要 求 在 级 进 模 
内 同时 完成 自动 攻 螺 纹 工艺 ， 给 模具 设计 与 制造 带 来 了 一 定 的 难度 。 


10.2 Я 


10-2 


1) 模具 刚性 好 、 精 度 高 的 级 进 模 通用 模 座 ， 


2) 合理 制定 工序 数 ， 以 适应 模 座 周 界 及 考虑 累积 误差 对 
3) 合理 制定 步 距 ， 以 适应 凹 模 强度 及 攻 螺 纹 模块 的 位 置 。 








样 设计 








所 示 为 制 件 排 样 图 。 此 制 件 排 样 设计 时 主要 考虑 如 下 : 















































攻 螺 纹 模块 位 于 模具 中 部 ， 因 而 模具 结构 
设计 成 三 大 组 模块 : 冲 裁 模块 、 攻 螺纹 模块 、 成 形 及 制 件 分 离 模块 。 








央 件 精度 的 影响 。 








4) 由 于 制 件 带 有 切口 、 冲 孔 、 弯 曲 、 攻 螺纹 等 工序 ， 各 工序 的 先后 应 按 复 杂 程 度 而 





定 ， 以 有 利于 
时 ， 必 须 合理 安排 导 正 销 孔 的 位 置 ， 


5) HEB 


























连续 送 进 的 稳定 性 。 














下 道 工 序 的 进行 为 准 ， 并 应 移 易 后 难 ， 先 冲 平 面 形 状 后 冲 复杂 形状 。 


以 适应 制 件 精度 要 求 。 
б) 需要 冲 制 的 制 件 与 载体 的 连接 应 具有 足够 的 强度 和 刚度 ， 以 保证 带 料 在 冲压 过 程 中 








经 过 以 上 分 析 后 ， 此 制 件 共 分 为 22 个 工 位 来 完成 。 具 体 工 位 如 下 : 
IMOD: 冲 孔 及 冲 切 侧 丸 © 
Т): 冲 预 冲 孔 〈 后 续 攻 螺纹 用 ) 。 


Т.{у @ 


工 位 @ 
TO 
TD 


工 位 四 、 











~ 5): 室 工 位 。 


工 位 @: KIRA. 
x` @: 空 工 位 。 


‚ 0: Ең. 


~ 13: 冲 切 外 形 废料 。 
空 工 位 。 
制 件 A 弯曲 。 
空 工 位 。 
制 件 B 弯曲 。 
空 工 位 。 
制 件 C 弯曲 。 

D: 空 工 位 。 

切断 〈 制 件 与 载体 分 离 ) 。 












































其 中 ,为 了 配合 攻 螺 纹 模 块 ， 让 出 了 五 个 空 工 位 。 


TOM A 弯曲 ， 工 位 @ 制 件 B 弯曲 ， 以 及 工 位 思 制 件 C 25 


10.7 节 冲 压 


动作 原理 的 解释 。 

















的 切换 方式 h 
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Æ 10-2 排 样 图 
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10. 3 模具 总 装 ЕЗ 图 设计 
图 10-3 所 示 为 带 自动 攻 螺纹 锋 幼 机 支架 多 工 位 级 进 模 总 装 图 。 此 模具 的 结构 特点 如 下 ; 
1) 此 模具 由 三 大 模块 组 成 ， 即 冲 裁 模 块 、 攻 螺纹 模块 、 成 形 及 制 件 分 离 模块 。 
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模具 总 装 图 
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35 弹簧 4 PR E 14 
69 上 安装 板 45 1 | 专业 厂家 制作 34 导 料 板 2 Crl2MoV | 1 
68 下 安装 板 45 1 | 专业 厂家 制作 | 33 кж 2 标准 件 
67 小 导 柱 2 2 标准 件 32 顶 杆 2 CrWMn 2 标准 件 
66 ZEREY XK 1 专业 厂家 制作 | 31 异形 凸 模 1 SKD11 1 
65 丝锥 1 标准 件 30 A FE HH ME SKD11 1 
64 小 导 套 6 标准 件 29 ЖШ ШЖ SKD11 1 
63 导 柱 4 标准 件 28 C f 25 H ul: SKD11 1 
62 F8 4 标准 们 27 导 料 板 9 Crl2MoV | 2 
61 保持 圈 4 标准 件 26 И ЮШЩ SKD11 1 
60 小 导 柱 6 标准 件 25 E за Crl2 1 
59 导 料 板 8 Cr12MoV | 1 24 NFR 2 SKD11 1 
58 导 料 板 7 Crl2MoV | 1 23 ШЖ 2 Cr12MoV | 1 
57 下 限 位 柱 45 4 22 EEH HAK 2 Cr12 1 
56 上 限 位 柱 45 4 21 凸 模 固 定 板 2 Crl2 1 
55 导 料 板 3 Cr12MoV | 1 20 | 凸 模 固 定 板 热 板 2| Crl2 1 
54 异形 凸 模 2 SKD11 1 19 衬 板 2 45 1 
53 导 料 板 6 Crl2MoV 1 18 ЛТ SKD11 1 
52 导 料 板 5 Crl2MoV 1 17 | C 件 弯曲 凸 模 2 | SKD11 1 
51 MI JJ ту SKD11 1 16 | C 件 弯曲 凸 模 1 | SKD11 1 
50 导 料 板 4 Crl2MoV 1 15 | B 件 弯曲 凸 模 2 | SKD11 1 
49 导 料 板 1 Crl2MoV | 1 14 | B 件 弯曲 凸 模 1 | SKD11 1 
48 衬 板 1 45 1 13 | A 件 弯曲 凸 模 2 SKD11 1 
47 | 凸 模 固 定 板 垫 板 1 Crl2 1 12 | A 件 弯曲 凸 模 1 SKD11 1 
46 凸 模 固定 板 1 Crl2 1 11 БЕЛ Crl2MoV 1 
45 印 料 板 垫 板 1 Crl2 1 10 ЖЫТ 7 标准 伯 
44 ШЖ 1 Crl2MoV | 1 9 ШЕ] 2 10 标准 件 
43 承 料 板 Q235 1 凸 点 凸 模 SKDH | 2 标准 件 
42 下 模 座 45 1 7 ЖҮ 1 10 标准 件 
41 弹簧 2 标准 件 6 攻 丝 机 组 件 1 专业 厂家 制作 
40 UE [ШК 1 SKD11 2 5 顶 杆 1 CrWMn 4 标准 件 
39 JE | 2 SKD11 3 4 IE т 2 SKD11 1 标准 件 
38 [ES 1 SKD11 1 3 导 正 销 14 标准 件 
37 下 螺纹 组 件 顶 料 板 Crl2 1 2 同形 凸 模 1 SKD11 2 标准 件 
36 ЖИТ 4 标准 件 1 ê AE 45 1 
件 号 名 Ж} М 料 | 数量 备 È 件 号 名 Ж} М 料 | 数量 备 注 

模具 总 装 图 件 号 名 称 


图 10-3 带 自动 攻 螺 纹 缝 幼 机 支架 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 


2) 攻 螺 纹 模 块 工 作 原 理 是 通过 装 在 上 模 座 的 蜗杆 ， 带 动 攻 螺 纹 模 块 中 的 蜗轮 旋转 ， 
使 模具 上 、 下 运动 转换 为 攻 螺 纹 模块 中 丝锥 夹 头 的 旋转 运动 ， 实 现 攻 螺 纹 功 能 。 当 模具 
碰 到 异常 时 ， 蜗 轮 旋转 部 分 自动 分 离 ， 攻 螺纹 模块 中 丝锥 夹 头 停止 旋转 运动 ， 起 到 保护 
丝锥 作用 。 
3) 此 模具 除了 上 、 下 模 座 采 用 滚珠 导 柱 导向 装置 外 ， 模 具 内 部 三 大 模块 分 别 在 凸 模 固 
板 、 钾 料 板 、 四 模 板 之 间 各 装 有 二 套 小 导 柱 、 小 导 套 作为 模具 的 精密 内 导向 。 小 导 柱 与 小 
套 采 用 标准 件 ， 导 柱 与 导 套 的 间隙 控制 在 0.005mm 左右 。 冲 压 时 输入 润滑 油 ， 产 生 的 六 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





膜 填充 导 柱 与 导 套 的 间 际 ， 达 到 无 间 际 滑动 导向 的 要 求 。 导 柱 采用 SUJ2 轴承 钢 制 造 ， 导 套 
外 层 也 采用 SUJ2 轴承 钢 制 造 ， 内 部 与 导 柱 滑动 部 分 采用 铜 合金 并 开 有 油槽 。 安 装 时 冲 裁 模 
块 、 成 形 及 制 件 分 离 模块 的 小 导 柱 固定 于 凸 模 固 定 板 上 ， 攻 螺纹 模块 一 对 小 导 柱 国定 于 种 模 





热 板 上 。 









































4) 多 工 位 级 进 模 在 冲压 过 程 中 ,为 了 消除 送料 累积 误差 和 高 速 冲压 所 产生 的 振动 ， 以 
及 冲压 成 形 时 所 造成 的 带 料 窜 动 ， 通常 由 自动 送料 装置 作 送料 粗 定 位 ， 导 正 销 作 精 定位 。 合 












































理 安排 导 正 销 位 置 与 数量 十 分 重要 。 在 设计 中 ， 前 段 工序 先 冲 出 导 正 销 孔 ， 并 在 以 后 的 工序 
中 ,根据 工序 数 优先 在 容易 窜 动 的 部 位 设置 导 正 销 。 带 料 在 攻 螺 纹 模 块 攻 螺 纹 时 帘 动 尤为 历 





























害 ， 因 而 在 攻 螺 纹 模块 前 后 两 端 ， 各 设 一 根 导 正 销 。 导 正 销 一 定 要 在 攻 螺 纹 丝 锥 接触 带 料 之 























前 进入 导 正 销 孔 ， 才 能 保证 攻 螺 纹 顺 利 进 行 。 考 虑 到 制 件 弯 曲 后 ， 送 料 容易 造成 带 料 变形 ， 

















在 弯曲 与 切断 前 增加 二 根 导 正 销 精 定位 。 

5) 防 倾 侧 结构 设计 。 从 排 样 图 可 以 看 出 ， 带 料 的 侧 刃 及 部 分 边缘 是 单 边 冲 切 废料 。 加 
模 刃 口 的 冲 裁 间隙 是 放 在 冲 裁 这 一 面 ， 而 另 一 面 间隙 是 零 配 零 。 当 凸 模 进 入 四 模 冲 裁 时 ， 造 
成 单 边 受 力 ， 力 的 方向 全 部 集中 在 外 侧 一 边 ， 而 凸 模 在 印 料 板 的 滑动 间隙 下 倾斜 在 外 侧 的 一 
边 。 这 样 就 造成 凸 模 外 边 的 一 面 刃 口 与 凹 模 的 刃 口 发 生 微小 碰撞 ， 影 响 制 件 的 冲 切 精度 。 因 
此 ， 此 凸 模 采用 防 倾 侧 结构 ， 可 以 解决 上 述 的 问题 ， 从 而 延长 模具 的 使 用 寿命 。 其 工作 过 程 
ШЕ: 上 模 下 行 ， 凸 模 的 防 倾 侧 部 位 先导 入 凹 模 ， 再 进行 冲 切 废料 。 

6) 同 模 固定 板 热 板 、 印 料 板 热 板 及 四 模 垫 板 设计 。 凸 模 固定 板 热 板 、 色 料 板 执 板 及 四 
模 垫 板 在 冲压 过 程 中 直接 与 同 模 、 印 料 板 镶 件 及 凹 模 接触 ， 不 断 受到 冲击 载荷 的 作用 ， 对 其 
变形 程度 要 严格 限制 ， 否 则 工作 时 就 会 造成 止 、 凹 模 等 不 稳定 。 因 此 ， 其 材料 选用 Crl2 ， 
热处理 硬度 53 ~55HRC。 此 材料 具有 很 高 的 抗 冲击 韧性 ， 符 合 使 用 要 求 。 

注意 ; 模具 开始 制作 时 ， 外 料 板 不 采用 镶 件 结构 。 当 达到 一 定 的 产量 后 ， 印 料 板 的 型 孔 
磨损 变 大 ， 此 时 将 印 料 板 镶 件 ， 使 印 料 板 垫 板 直接 与 印 料 板 镶 件 接触 ， 不 断 受到 冲击 载 茶 








作用 。 







































































































































































7) 印 料 板结 构 设 计 。 务 料 板 采 用 弹 压 印 料 装置 ， 具 有 压 紧 、 导 向 、 保 护 、 印 料 的 作 




















用 。 材 料 选用 








高 铬 合金 钢 Cr12MoV， 热 处 理 硬 度 53 ~ 55 НКС, КЖ АШ ЖБ ЛЖ К, WIE 











力 不 平 衡 ， 采 用 矩形 重 载荷 弹簧 ， 弹 簧 放置 应 对 称 、 均 衡 。 
8) 回 模 板结 构 设 计 。 模 具 每 组 止 模板 采用 整体 结构 ， 既 保证 了 各 型 孔 加 工 精度 ， 也 保 
证 了 模具 的 强度 。 材 料 采用 冷 作 模 具 钢 SKD11， 热 处 理 硬 度 60 ~ 62 HRC。 此 材料 属于 高 耐 
































磨 性 冷 作 工具 钢 ， 具 有 很 高 的 硬度 、 耐 磨 性 和 抗 压强 度 ， 渗 透 性 也 很 高 ， 热 处 理 变形 小 ， 可 
达 微 变形 程度 。 

9) 上 妃 模 设计 。 多 工 位 级 进 模 设 计 中 ， 凸 模 的 数量 以 及 不 同 冲 压 工序 的 怠 模 种 类 非常 
多 。 在 设计 时 ， 首 先 考 虑 工艺 性 要 好 ， 制 造 容易 ， 模 为 修整 方便 ， 因 此 冲 裁 贺 孔 所 使 用 的 凸 
模 按 整 体式 设计 。 为 了 改善 强度 ， 在 中 间 增 加 过 渡 阶 梯 ， 大 端 部 用 台阶 固定 。 对 于 截面 较 大 但 
形状 复杂 的 凸 模 ， 采 用 直通 式 设计 ， 以 利于 线 切 割 加 工 。 此 模具 凸 模 与 凸 模 固定 板 的 配合 关系 














改变 了 传统 的 过 一 压 入 ， 而 采用 小 间隙 浮动 配合 。 凸 模 与 凸 模 固 定 板 单 面 间 际 为 0.01 mm, рч 
模 工 作 部 分 与 色 料 板 精密 配合 ， 单 面 间隙 仅 0.01 mm， 当 凸 模 通 过 印 料 板 后 ， 能 顺利 进入 四 
模 ， 间 隙 均匀 。 这 种 结构 反而 提高 了 凸 模 的 垂直 精度 ， 同 时 名 料 板 对 凸 模 起 到 了 保护 作用 ， 



































































































































并 使 凸 模 装 配 简单 ， 维 修 和 调换 易 损 件 更 加 方便 。 
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10. 4 


模 座 设计 


10.4.1 上 模 座 (图 10-4) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 :35 土 0.01， 两 面 平行 度 0.005。 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.0025 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





10-4 ERE (图 10-3 的 件 号 1) 
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272. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





10.4.2 下 模 座 (图 10-5) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 /Ra 6.3 Ки) 
2. 板 厚 :40 士 0.01， 两 面 平行 度 0.005。 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.0025 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 10-5 TE (图 10-3 的 件 号 42) 
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10.5 模板 设计 


10.5.1 衬 板 


10.5.1.1 衬 板 1 (图 10-6) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 : 30 土 0.01， 两 面 
平行 度 0.005。 
3. 数 量 : 1 件 。 























10.5.1.2 衬 板 2 (图 10-7) 
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В 10-7 衬 板 2 (图 10-3 的 件 号 19) 
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10.5.2 O EERE 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 : 53— SSHRC, 
3. 板 厚 : 10 土 0.01, 两 面 
平行 度 0.005。 

4. 数 量 : 1 件 。 
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图 10-8 凸 模 固定 板 垫 板 1 (图 10-3 的 件 号 47) 
10.5.2.2 凸 模 固 定 板 垫 板 2 (图 10-9) 
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技术 要 求 : 

1. 材料: Crl2。 

2. 热处理 : 53~ 55HRC。 

3. 板 厚 :15+0.01， 两 面 平 
行 度 0.005。 

4. 数量 : 1 件 。 
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10-9 ПЕ Еі EM 2 (图 8-3 的 件 号 20) 
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10.5.3 tê El E 
10.5.3.1 凸 模 固 定 板 1 ([ 10-10) 
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2 6160 i 7 6130 2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
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Е 10-10 凸 模 固定 板 1 (图 8-3 的 件 号 46) 
10.5.3.2 凸 模 固定 板 2 ([ 10-11) 
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图 10-11 OREAEHR2 (图 10-3 的 件 号 21) 
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10.5.4 EPHRATA 
10.5.4.1 FEHM IM 1 ([ 10-12) 
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10-12 ERM 1 (图 10-3 的 件 号 45) 
10.5.42 15152 (图 10-13) 
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E 10-13 FEHM д 2 (图 10-3 的 件 号 22) 
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EHF (El 10-14) 
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E 10-14 EERI (图 10-3 的 件 号 44) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





10.5.5.2 01152 ([ 10-15) 
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技术 要 求 : 


4X08.01( 定 位 销 孔 ) 


1.95±0.01 


Ra3.2 


137.00 


122.00 
Ra 0.8 


10X23.02 


103.53 


86.41 


83.75 


62.97 


38.00 


23.00 
15.00 


220.50 
208.50 




















ak nl a ies 
































205.50 


181.11 
180.50 

















168.50 





159.91 














154.07 
141.40 


131.91 





125.66 





120.90 























4X@O16.02( 导 柱 过 孔 ) 

















1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 53 一 5SHRC 。 
3. 板 厚 :25 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 





4. 主 要 型 孔 采 月 
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E 直 度 0.002。 








5. 数 量 : 1 件 。 
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10.5.6 四 模板 
MiR 1 (图 10-16) 
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图 10-16 M1 (图 10-3 的 件 号 38) 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 

3. 板 厚 :28 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 
0.002 

5. 数 量 : 1 件 。 
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10.5.6.2 [і 2 (图 10-17) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 60—62HRC, 

3. 板 厚 :28 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.002。 
5. 数 量 :1 件 。 








图 10-17 四 模板 2 (图 10-3 的 件 号 24) 
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技术 要 求 :1 材料 :Crl2。 
2. 热 处 理 :53 一 55 


3. 板 厚 :10 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 


4. 主 要 型 孔 采 用 4 
5. 数 量 :1 件 。 
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图 10-18 
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ME EM (图 10-3 的 件 号 25) 
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· 282. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





10.5.8 攻 螺 纹 组 件 顶 料 板 (图 10-19) 












TI0 5 仿 XC 














(定位 销 孔 ) 











BORER: 1. 材 料 :Cr12。 
2. 热 处 理 :33 一 55HRC 。 
3. 板 厚 :28 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 :1 件 。 


图 10-19 攻 螺 纹 组 件 项 料 板 (图 10-3 的 件 号 37) 


10.6 模具 零 部 件 设 计 


10.6.1 承 料 板 (图 10-20) 
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B 技术 要 求 : 

5 4500 1. 材 料 :Q235。 

z š 2. 板 厚 :10 士 0.02, 两 面 平行 度 0.02 。 
£ 3. 定 位 销 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 

4. 数 量 :1 件 。 


ы 


E 10-20 承 料 板 (图 10-3 的 件 号 43) 
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10.6.2 EH 


10.6.2.1 导 料 板 1 (& 10-21) 





° о o| 2 
© ° © ° ° © S 5 S 
° 5 S МЕ ж > А © + < ос 
s с g $ 3 8 Рәт 8 š g 3 
= е ш = 
20.00 = N 20.00 








0.00 


Z! 4X %4.01 (定位 销 孔 ) R283 ` ° 





技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 Ка 63 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 V (V | 


4. 数 量 :1 件 。 


图 10-21 导 料 板 1 (图 10-3 的 件 号 49) 


10.6.2.2 导 料 板 2 (图 10-22) 10.6.2.3 导 料 板 3 (图 10-23) 
10.6.2.4 导 料 板 4 (图 10-24) 








Ка 0.8 


2X 44.01 (定位 销 孔 ) 
Ra 1.6 
N R4.5 


R35 J | „| ды 2X04.01( 定 位 销 孔 ) YX “° 
Уе у] 





Ra 1.6 














技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 





2. 热 处 理 :53 一 5SHRC 。 技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 

3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 

4. 数 量 :1 件 。 3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 





10-22 导 料 板 2 (图 10-3 的 件 号 34) 图 10-23 导 料 板 3 (图 10-3 的 件 号 55) 
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н: Ra 1.6 
4X %4.01 (定位 销 孔 ) ° ° = 
Ка 1.6 e = z 
Ка 0.8 N J 20.00 
12.00 
10.95 
8.45 
6.05 
0.00 5.00 
3 s 3 sS 8 2 | À 4x445 
| % = са е К š 112845 
3 Ка 1.6 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV。 Ы Ки) 


2. 热 处 理 :53 一 55HRC。 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 




















图 10-24 导 料 板 4 (图 10-3 的 件 号 50) 


10.6.2.5 导 料 板 5 (图 10-25) 











技术 要 求 : 1. 材料 :Crl12MoV。 
2. 热处理 :53 一 55HRC。 ү Би Ки) 
3. 定位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数量 :1 件 。 

















10-25 导 料 板 5 (图 10-3 的 件 号 52) 
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10. 6.2.6 导 料 板 6 ([ 10-26) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :53 一 5SHRC o 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 


图 10-26 导 料 板 6 (图 10-3 的 件 号 53) 





导 料 板 7 (图 10-27) 10.6.2.8 导 料 板 8 (图 10-28) 
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STEN) — mama ==) 


技术 要 求 : 1. 材 料 :Crl2MoV。 1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 2. 热 处 理 :53 一 55HRC。 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4 数量 :1 件 。 


4. 数 量 :1 件 。 
图 10-27 导 料 板 7 (图 10-3 的 件 号 58) Е 10-28 导 料 板 8 (图 10-3 的 件 号 59) 








+ 
N 
=з 
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10.6.2.9 导 料 板 9 ([ 10-29) 


技术 要 求 : 1. 材料 :Crl2MoV。 
2. 热处理 :53 一 55HRC。 
3. 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数量 :2 件 。 














图 10-29 导 料 板 9 (图 10-3 的 件 号 27) 


10.6.3 0# 
10. 6.3.1 侧 刃 凸 模 (图 10-30) 





Ra 0.8 














技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC 。 
з. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 
4. 数量 : 1 件 。 








E 10-30 M7m (B 10-3 的 件 号 51) 


10.6.3.2 异形 凹 模 1 (图 10-31) 


Ra 0.8 
63 











66 








技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 Z Ка 1.6 
4. 数量 :1 件 。 Ми) 
В 10-31 异形 凸 模 1 (图 10-3 的 件 号 31) 
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10.6.3.3 异形 凸 模 2 ([ 10-32) 


Ra 0.8 
66 








63 





|= 





技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 : 60 一 62HRC。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 
4. 数量 :1 件 。 


10-32 ”异形 凸 模 2 (图 10-3 的 件 号 54) 





10.6.3.4 切断 凸 模 (图 10-33) 








技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 


3 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 , 重 直 度 0.003。 JETS /) 


4. 数量 :1 件 。 





10-33 切断 凸 模 (图 10-3 的 件 号 18) 


10.6.3.5 А (Е 1 (图 10-34) 

















技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 


4. 数量 : 1 件 。 
图 10-34 A Еі (K 10-3 的 件 号 12) 
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10.6.3.6 А Е 2 (图 10-35) 


30° 











30.96° 





技术 要 求 : 1. 材料 :SKD11。 
2. 热处理 :60 一 62HRC。 
з. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003 。 


4. 数量 :1 件 。 
图 10-35 A 件 弯曲 凸 模 2〈 图 10-3 的 件 号 13) 





10.6.3.7 B 件 弯曲 凸 模 1 ([ 10-36) 


30° 
= 















技术 要 求 : МВ: SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 





10-36 В 件 弯曲 凸 模 1 (图 10-3 的 件 号 14) 


10.6.3.8 B 件 弯曲 凸 模 2 (图 10-37) 
30° 











技术 要 求 : 1. 材料 : SKD11。 
2 热处理 : 60—62HRC, 48.365 


4. 数 量 : 1 件 。 
图 10-37 BEE HFH 2 (图 10-3 的 件 号 15) 
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10.6.3.9 C 件 弯曲 凸 模 工 (图 10-38 ) 


一 30 57.98° 





Ra0.8 











61.7 


| 天 = 


技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11。 


3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 10-38 C 件 弯曲 凸 模 1 (图 10-3 的 件 号 16) 


10.6.3.10 С 2 (图 10-39) 








Ra0.8 











Фә 





Ка 0.8 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 60 一 62HRC 。 
Ra 1.6 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， AR 
垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 10-39 C 件 弯曲 凸 模 2《〈 图 10-3 的 件 号 17) 




















































10.6.4 щі 
юл ШУМЕ 10.6.4.2 MEMEZ (图 10-41) 
技术 要 求 : 
š 1 材料: SKD11。 RR: 
re ` 2 热处理 : 60—62HRC, 
| | I 3. 数 量 : 3 件 。 
Ф320 





TV) TIV] 


E 10-40 圆 形 四 模 1 (图 10-3 的 件 号 40) 图 10-41 [JEE 2 (图 10-3 的 件 号 39) 
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10.6.4.3 A FERH ([ 10-42) 


























技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 





=) 


图 10-42 AWSR (图 10-3 的 件 号 30) 





10.6.4.4 В +2 щі (图 





11.5 








5:5 











10-43) 














A 
< э 
Ra 0.8 57 КУ TIE 
су а Ч. 
L 
му © 
| 人 
24.25 6.1 
38 
= 








[<= 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 

3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


ШУ 





图 10-43 B 件 弯曲 凹 模 (图 10-3 的 件 号 29) 
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10.6.4.5 C #F#5 Ці ([ 10-44) 


或 
© 

S 
© 














24.348 




















38 





1 材料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 


| w) 





图 10-44 C 件 弯曲 止 模 〈 图 10-3 的 件 号 28) 





10.6.4.6 切断 止 模 (图 10-45) 









10-45 切断 止 模 (图 10-3 的 人 





1. 材 
2% 
3. 外 

加 
4 数 

















技术 要 求 : 


料 : SKD11。 

处 理 : 60—62HRC, 
与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
工 ， 垂 直 度 0.003 。 
Æ: 1 件 。 














号 26) 
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10.6.5 #119 (图 10-46) 











技术 要 求 :1 材料 : Cr12MoV。 Ra 1.6 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC。 N Ки) 
3. 型 面 采用 精 磨 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 10-46 RHR (图 10-3 的 件 号 11) 


10.6.6 限 位 柱 


10.6.6.1 上 限 位 柱 (图 10-47) 10.6.6.2 下 限 位 柱 (图 10-48) 








1. 材 料 : 45 钢 。 1. 材 料 : 45 钢 
2. 数 量 : 4 件 。 2. 数 量 : 4 件 。 




















v s 


图 10-47 上 限 位 柱 (E 10-3 的 件 号 56) 图 10-48 下 限 位 柱 (图 10-3 的 件 号 57) 
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10.7 冲压 动作 原理 





将 原材料 宽度 39mm、 厚 度 2.0mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ,通过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 
平 ， 然 后 进入 滚动 式 自动 送料 机 构 内 (在 此 之 前 将 滚动 式 自动 送料 机 构 的 步 距 调 至 
14. 05mm ) 。 开 始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 项 到 内 部 的 导 料 板 5 
(J 10-3 的 件 号 52) 带 挡 料 装 置 的 侧面 处 ， 这 时 进行 第 一 次 冲 孔 及 冲 切 侧 刃 ; 然后 进行 第 
二 次 冲 预 冲 孔 (后续 攻 螺 纹 用 ); 第 三 至 五 次 为 空 工 位 ; 第 六 次 为 攻 螺 纹 ; 第 七 、 八 次 为 空 
工 位 ; 第 九 、 十 次 为 压 凸 ; 第 十 一 至 第 十 三 次 为 冲 切 外 形 废料 ; 第 十 四 次 为 空 工 位 ; 第 十 五 
次 为 制 件 A 弯曲 ; 第 十 六 至 第 二 十 一 次 为 空 工 位 ; 第 二 十 二 次 (最后) 为 切断 〈 制 件 与 载 
体 分 离 ) 。 此 时 将 自动 送料 器 调 至 自动 的 状况 可 进入 连续 冲压 。 

以 上 为 制 件 A 冲压 动作 原理 。 如 果 是 冲压 制 件 B 及 制 件 C 时 ， 需 进行 切换 调整 。 具 体 
安排 如 下 : 

1) 车 冲压 制 件 B， 则 把 斜 棉 (图 10-3 的 件 号 11) 切换 到 工 位 四 上 。 这 时 第 十 五 、 十 
六 次 为 空 工 位 ; 第 十 七 次 为 制 件 B SM; 第 十 八 ~ 二 十 一 次 为 空 工 位 。 

2) FEREC, WERE (E 10-3 的 件 号 11) 切换 到 工 位 加 上 。 这 时 第 十 五 、 十 
八 次 为 空 工 位 ; 第 十 九 次 为 制 件 C 弯曲 ; 第 二 十 、 二 十 一 次 为 空 工 位 。 

冲压 制 件 B 及 制 件 C Br, 除了 以 上 的 变化 以 外 ， 其 余 冲 压 动作 原理 同 制 件 A。 
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Ж A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 











制 件 名 称 : A MIF: 材料 及 板 厚 505304 不 锈 钢 ，0. 2mm; 所 用 冲压 设备 : 闭 式 双 点 
高 精密 压力 机 J75G-80 (800kN)。 








11.1 工艺 分 析 











图 11-1 所 示 为 某 家 用 电器 的 A 侧 管 ， 年 需求 量 较 大 (年 产量 900 多 万 件 ) 。 此 制 件 外 形 由 内 
径 ф13. 6 +0. 02mm, ф16. 6 +0. 02mm #112 ф19 +0. 02mm 的 尺寸 组 成 ; 高度 由 18.4 +0. 03mm 和 
19.3 +0.03mm 的 尺寸 组 成 ; 底部 有 一 个 六 角形 孔 和 四 个 小 凸 点 。 从 制 件 直径 和 高 度 的 公差 分 析 
要 求 较 高 。 设 计 一 副 高 精度 的 连续 拉 深 模 冲 压 ， 能 实现 大 批量 生产 和 制 件 质量 要 求 。 

从 图 11-1 可 以 看 出 ， 此 制 件 是 一 个 狭 边 凸 缘 圆 简 阶 梯 拉 深 件 ， 形 状 复 杂 ， 尺 十 要 求 高 。 
其 冲压 工艺 由 工艺 切口 、 冲 孔 、 拉 深 及 落 料 等 工序 组 合 而 成 。 特 别 在 制 件 拉 深 成 形 时 ， 既 要 
保证 料 带 平 直 不 变形 ， 又 要 减少 拉 深 的 阻力 ， 使 材料 容易 流动 成 形 ， 冲 压 后 获得 较 高 的 产品 
质量 。 此 制 件 的 毛坯 在 带 料 上 采用 了 双 圈 圆 形 三 面 切 口 的 措 边 方式 ， 并 在 带 料 两 人 出， 两 个 工 
位 之 间 的 废料 处 设 有 两 个 $4mm 的 导 正 销 孔 〈 见 图 11-2)， 以 保证 带 料 的 送料 精度 。 因 制 件 
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а 1-1 家 用 电器 的 A 侧 管 图 11-2 双 圈 圆 形 三 面 切 口 的 搭 边 
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材料 较 薄 ， 为 了 使 送料 更 稳定 ， 此 模具 采用 拉 料 机 构 来 传递 各 工 位 之 间 的 冲压 工作 


11.2 排 样 设 计 








о 


连续 拉 深 排 样 设计 是 级 进 模 的 关键 环 入 。 也 是 级 进 模 设计 的 前 提 和 基础 。 它 具体 反映 了 制 件 在 
整个 冲 裁 、 拉 深 上 成 形 过 程 中 的 工 位 位 置 和 各 工序 拉 深 次 数 、 拉 深 高 度 及 拉 深 直径 大 小 的 相互 关系 。 


经 分 析 ， 此 制 件 采用 单 排 排 列 较为 合理 。 因 





























出 件 坯料 直径 为 839. 5mm， 根 据 经 验 值得 : UJ 


口 搭 边 宽 为 3.4mm, 制 件 搭 边 宽 为 1.05mm， 侧 搭 边 宽 为 2.7mm， 求 得 带 料 宽度 为 47mm， 步 距 
为 45mm。 制 件 排 样 图 如 图 11-3 所 示 。 此 排 样 共 设计 成 17 个 工 位 。 具 体 工 位 排列 如 下 : 
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冲 导 正 销 孔 及 内 圈 切 口 。 
空 工 位 。 
外 圈 切 口 。 
空 工 位 。 
首次 拉 深 。 
空 工 位 。 
二 次 拉 深 。 
三 次 拉 深 。 
四 次 拉 深 。 
ЖА. 
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0 0 O © 09 © 


11-3 排 样 图 
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TED: 阶梯 拉 深 。 
TMO: 空 工 位 。 
TEB: 冲 底 孔 。 
IMO: 整形 。 
TMD: 空 工 位 。 
1.0707: KR. 


11.3 模具 总 装 图 


11-4 所 示 为 A Ш 


阶梯 拉 深 、 冲 


1 





底 孔 等 。 具 


设计 


管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 ， 


体 结构 特点 如 下 : 
1) 此 制 件 带 料 厚 度 较 薄 ， 为 了 使 送料 更 稳定 ， 此 模具 采用 拉 料 机 构 (总 图 及 零件 图 中 
未 画 出 ) 来 传递 各 工 位 之 间 的 冲压 工作 。 


2 3 4 5 6 7 89 1011121314151617181920212223242526 2728 293031323334353637383940 4142 


总 装 图 。 


此 模 
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E 11-4 A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 总 装 图 


BNE A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 
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116 
Ө; 
ГС) | 
115 
108 109 110 111 112 113 114 
А—А 
ZE 
< [NR 
< | >> ~~ 
N 
上 模 部 分 局 部 放大 图 
ПВ 3 Ст12 1 28_| 口 部 拉 深 凸 模 国 定 块 | Cr12MoV 1 
弹簧 底 板 2 45 1 27 印 料 板 5 Cr12MoV 1 
Т ВЕ ER Crl2 1 26 HIRT HK 5 Cr12 1 
PF IEE 硬 质 合金 YGI15| 1 25 压 凸 点 凸 ШИ 5КН51 1 
F 垫 脚 3 45 1 24 HEHE 4 Cr12MoV 1 
下 模 座 45 1 23 四 次 拉 深 西 模 5КН51 1 
ШЕ Crl2 1 22 ENE Cr12 1 
TE E 4 Сох 1 21 ЇЧ Bš |a] E А 2 Cr12MoV 1 
印 料 板 9 Crl2MoV 1 20 质 针 2 SKDI11 2 
落 料 滑动 块 SKD11 1 19 三 次 拉 深 凸 模 SKH51 1 
印 料 板 垫 板 9 Crl2 1 18 定位 套 2 SKDII 1 
凸 模 固 定 板 3 Crl2MoV 1 17 质 针 1 SKDI1 2 
e E E OE З Cr12 1 16 | фти 5КН51 1 
衬 板 3 Crl2 1 15 定位 套 1 SKDI11 1 
落 料 凸 模 固定 块 Crl2MoV 1 14 РЕР 3 Cr12MoV 1 
落 料 凸 模 SKH51 1 13 衬 板 2 Cr12 1 
HEH 8 Cr12MoV 1 12 印 料 板 热 板 3 С? 1 
HEHREN 8 Crl2 1 11 РЕР 2 СИМО 1 
内 限 位 销 Сы2Моү | 22 10 ШЖ О АША 5КН51 1 
E PE SKH51 1 9 | 首次 拉 深 压 边 财 ”| 硬 质 合金 YG15| 1 
ШЕР 7 Crl2MoV 1 8 HUB AIK 2 Сп? 1 
ПЖ} ЗА} 7 Crl2 1 7 УЕ ЫП rS E 5КН51 1 
冲 底 孔 串 模 SKH51 1 6 Мат АЕ: Cr12MoV 1 
冲 底 孔 凸 模 固 定 块 Cr12MoV 1 5 外 圈 切 口 滑动 块 SKDII I 
MEENE Crl2 1 4 [AADO АЕ |__Cr12MoV 1 
HEH 6 Cr12MoV 1 3 ЖЖ ШП Es ЅКН5І 1 
凸 模 固 定 板 垫 板 2 Crl2 1 2 内 圈 切 口 滑动 块 SKD11 1 
口 部 拉 深 凸 模 5КН51 1 1 EREE 45 1 
名 称 材料 数量 | 备注 | 件 号 名 称 材料 数量 | 备注 
模具 总 装 图 件 号 名 称 
Ё 11-4 A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 

























































































































































































































































































































































































































































































- 298. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
88 套 式 顶 料 杆 1 CrWMn 2 
119 | 微调 凸 模 固 定 块 1 Crl2 1 87 外 圈 切 口 凹 模 5КН51 1 
118 微调 凸 模 固 定 块 2 Сг12 $ 86 套 式 顶 料 杆 2 CrWMn 2 
117 微调 凸 模 固 定 块 3 Сг12 К) 85 外 圈 切 口 顶 块 CrWMn 1 
116 ГЛ CrWMn 5 84 M Ku Y [UL Ea 硬 质 合金 YG15| 1 
115 EH E BE Bk CrWMn 5 83 Ë W h T Di FF CrWMn 1 
114 调节 挡 块 2 Crl2 1 82 її Ж 45 1 
113 锁 紧 压板 2 CrWMn 1 81 1 CrWMn 6 
112 上 限 位 柱 45 7 80 Cr12MoV 1 
111 调节 挡 块 1 Crl2 1 79 硬 质 合 金 YG15| 1 
110 调节 螺钉 固定 销 Crl2 10 78 45 2 
109 调节 螺钉 5 | 标准 件 || 77 CrWMn 1 
108 锁 紧 压板 1 CrW Mn 1 76 硬 质 合金 YG15| 1 
107 下 热 脚 5 45 2 75 CrWMn 1 
106 下 限 位 柱 45 7 74 SKD11 1 
105 + [î] IRF 3 CrWMn 32 73 CrWMn 2 
104 F Ha 2 45 1 72 硬 质 合 金 YG15| 1 
103 向 顶 杆 2 CrWMn 2 71 5КН51 1 
102 向 顶 杆 1 CrW Mn 2 70 45 2 
101 导 料 板 2 Crl2 1 69 5КН51 2 
100 导 料 板 1 Crl2 1 68 SKD11 1 
99 衬 板 1 Crl2 1 67 硬 质 合 金 YG15| 1 
98 凸 模 固 定 板 垫 板 1 Crl2 1 66 Crl2 1 
97 凸 模 固 定 板 1 Cr12MoV 1 65 SKD11 1 
96 ЖИ S 1 Crl2 1 64 5КН51 1 
95 И ЖМ 1 Crl2MoV 1 63 Cr12 MoV 1 
94 承 料 板 Q235 1 62 Cr12MoV 1 
93 四 模 固定 板 1 Crl2MoV 1 61 Crl2MoV 1 
92 MEE Cr12 1 60 Cr12MoV 1 
91 A Fl bJ o IRE 5КН51 1 59 SKD11 1 
90 下 垫 脚 1 45 1 58 45 2 
89 内 圈 切 口 顶 块 CrWMn 1 57 5КН51 1 
件 号 名 Ж 材 料 数量 | 备注 | 件 号 材 料 数量 | 备注 
模具 总 装 图 件 号 名 称 ( 续 ) 
图 11-4 A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 


2) 为 了 确保 各 工序 拉 深 凹 模 及 落 料 刃 口 的 使 


ЖЕЛП ЖЛ 





























硬 质 合金 (YG15) ЕЎ. 











用 寿命 和 稳定 性 ， 各 工 位 的 拉 深 目 模 及 落 


3) 为 了 使 各 工序 调整 及 维修 更 方便 ， 此 模具 由 多 组 模板 组 合 而 成 。 具 体 模板 分 组 如 下 
(参见 图 11-4): 


D 衬 板 、 凸 模 固 定 板 垫 板 及 凸 模 





固定 板 ， 分 别 








@ Ж IS ЖБ ЛЕН Л.Н Ж#Н ТП Л o 
© MFR [и] REB М ШЖ 3 SS HN] H РЧ Н Ж?Н @ Mi Ro 


上 模 部 分 和 下 模 部 分 的 各 组 模板 ,分 别 安装 在 整体 的 上 模 座 及 下 模 座 上 ， 并 











Ф38 тт 的 精密 滚珠 导 柱 、 导 套 及 二 十 套 小 导 柱 、 小 导 套 作为 导向 。 


废料 处 设 有 
E, KRA 
续 拉 深 模 中 
图 11-5 
拉 深 件 内 径 
5) 空 了 























三 组 模板 组 合 而 成 。 























104 





套 


4) 定位 套 设计 。 为 了 保证 拉 深 件 得 到 较 好 的 定位 ， 此 模具 除 带 料 两 侧 两 个 工 位 之 间 的 





p4. Отт 的 导 正 销 孔 精 定 位 外 ， 还 在 工 位 二 次 拉 深 及 工 位 @@ 三 次 拉 深 的 凸 模 








不 同 大 小 的 定位 套 ( 见 图 
设计 较 复 杂 ， 制 作 精度 要 求 也 较 高 。 

















所 示 定 位 套 的 工作 过 程 如 





























， 将 环 件 定好 位 ; 上 模 再 继续 下 行 ， 拉 深 凸 模 1 ARRET 进行 拉 深 成 形 。 











[位 设计 。 此 模具 在 工 位 @)、 











11-5) ， 使 拉 深 件 成 形 时 塑性 变形 较 均 匀 。 此 结构 在 连 


F: 当 上 模 下 行 时 ， 定 位 套 3 首先 进入 前 一 工 位 送 进 的 


位 由 、 工 位 @@、 工 位 加、 工 位 加 及 工 位 曙 各 留 一 个 空 





ЖП A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 


. 299 .- 








工 位 。 其 中 ， 工 位 凶 和 工 位 由 的 空 工 位 ， 是 为 了 内 、 外 圈 切 口 后 
校 平 作 用 ; 在 工 位 @ 安 排 一 个 空 工 位 ， 当 后 序 拉 深 成 形 时 ， 由 于 
不 同 的 拉 深 高 度 导致 带 料 表面 与 模板 的 表面 不 平行 ， 即 拉 深 的 轴 
心 线 和 模具 表面 产生 一 定 的 斜 角 ， 这 对 后 序 拉 深 件 的 质量 有 影响 ， 
为 了 确保 制 件 的 质量 ， 以 空 工 位 来 增加 料 带 的 工作 长 度 ， 减 小 料 












































NS 





带 的 倾斜 角 ; 由 于 此 制 件 拉 深 次 数 多 ， 在 工 位 四 留 一 个 空 工 位 ， 
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d 









必要 时 可 作为 后 备 拉 深 工序 ; 为 了 减少 拉 深 工序 同 冲 底 和 孔 工 序 之 
间 的 断 差 ， 在 工 位 蜀 及 工 位 加 各 留 一 个 空 工 位 ， 以 此 减 小 料 带 的 
倾斜 角 。 

6) 微调 机 构 设 计 。 此 模具 在 拉 深 凸 模 及 整形 凸 模 上 设置 有 五 
处 微调 机 构 〈 见 图 11-4 模具 总 装 图 中 上 模 部 分 局 部 放大 图 4 一 4 
剖 视 图 ) ， 当 拉 深 凸 模 或 整形 凸 模 的 尺寸 过 高 或 偏 低 时 ， 无 需 印 下 
拉 深 凸 模 或 整形 凸 模 ， 直 接 在 上 模 的 侧面 调整 其 高 度 即 可 。 
























































11-5 定位 套 结构 


1 一 拉 深 凸 模 2— 


Me 3 一 定位 套 


调整 过 程 如 下 : 首先 松动 固定 在 斜 攀 连 接 块 (11-410 | ыкы 5 ани еси 





件 号 115) ， 用 内 六 角 扳 手 调整 调节 螺钉 ， 利 用 调节 螺钉 的 左 Ж 
右 旋 转 ， 带 动 斜 棉 连 接 块 及 斜 棉 (图 11-4 的 件 号 116) 的 进 

出 ， 再 带动 拉 深 凸 模 或 整形 凸 模 的 伸 出 或 缩 进 。 当 高 度 调整 完 
Hê, FFE RH E KR RII TI © 





























9 一 反 





司 定 板 7 一 拉 深 凹 模 8 一 项 杆 





7) 冲 底 孔 凸 模 设 计 〈 见 图 11-3 MM TUB). ЖН (E 11-4 的 件 号 34) 为 六 角形 ， 








外 形 小 而 复杂 ， 不 便于 用 螺钉 及 凸 肩 〈 挂 台 ) 国定 ， 因 此 选用 穿 销 国定 。 巴 模 维 修 时 ， 把 
固定 在 上 模 座 (图 11-4 的 件 号 1) КЮ ЖИТ, ИШЕН, HTH Fue, Жуп Л 
口 修 磨 完毕 〈 例 如 : 凸 模 为 口 修 磨 0.5mm， 那么 垫 在 凸 模 罕 销 固定 下 的 垫 片 也 跟随 着 修 麻 
0. 5mm， 这 样 凸 模 可 以 往 下 调 ， 使 冲 裁 的 深度 同 维修 前 的 深度 一 样 )， 直 接 从 后 面 安装 ， 再 











放 入 圆柱 销 ， 拧 紧 螺 塞 即 可 。 








8) 导向 项 杆 设 计 。 此 模具 的 导向 顶 杆 有 三 种 高 度 不 一 的 规格 。 较 低 的 导向 顶 杆 分 布 在 
模具 的 头 部 ， 特 别 是 接近 拉 料 机 构 时 ， 其 高 度 几乎 同 拉 料 机 构 的 高 度 相等 ， 是 为 了 减少 带 料 








送料 时 的 落差 。 














9) 不 锈 钢 制 件 拉 深 同 普 通 制 件 拉 深 有 所 不 同 。 因 为 不 锈 钢 制 件 拉 深 在 冬天 冲压 时 ， 各 











工 位 在 成 形 中 ， 坯 件 经 过 多 次 的 剧烈 塑性 变形 之 后 所 产生 较 高 的 温 
气候 ， 引 起 制 件 的 冷 作 硬化 ， 在 存放 过 程 中 造成 口 部 开裂 及 表面 
的 不 良 。 为 了 避免 这 些 问 题 ， 必 须 采取 以 下 几 点 措施 : 
































度 ， 瞬 间接 





触 外 界 较 冷 的 
外 裂 现象 ， 使 制 件 存在 较 多 





D 在 工 位 四 二 次 拉 深 及 工 位 图 三 次 拉 深 的 凸 模 上 ， 各 设 有 不 同 大 小 的 定位 套 ， 使 坏 件 





在 成 形 过 程 中 均匀 变形 。 
© AREIK HMRI R fA; 














© WORKER, PRR EREHE (YG15) 来 制造 ， 并 采用 镜面 抛光 处 理 。 
10) 此 制 件 年 产量 较 大 ， 因 此 在 印 料 板 上 设置 相对 应 的 滑动 块 ， 以 便 维 修 、 调 整 ， 例 











HH: 设置 图 11-4 的 件 号 2、5、47、59、65、68 74 等 滑动 块 。 

















11) 检测 装置 设计 。 在 模具 尾部 拉 料 机 构 的 后 面 ， 安 装 有 误 送 检测 导电 探 针 〈 此 总 图 中 
未 画 出 ) 。 当 料 带 送 错位 或 模具 碰 到 异常 时 ， 误 送 导 电 探 针 发 出 感应 信号 ， 当 压力 机 接收 到 











此 感应 信号 时 即 自动 停止 冲压 ， 蜂 鸣 器 也 随 着 发 出 声音 。 





11.4 模 座 设计 


11.4.1 上 模 座 (图 11-6) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :45 钢 。 


2. 定 位 销 孔 和 导 套 于 


3. 数 量 :1 件 。 
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图 11-6 ERE (图 11-4 的 从 
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11.4.2 下 模 座 (图 11-7) 
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技术 要 求 :1. 材 料 :45 钢 。 
2. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.0025 。 /Ка 63 
3. 数 量 : HF. (V | 


11-7 下 模 座 〈 图 11-4 的 件 号 51) 
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11.5 ”模板 设计 


11.5.1 衬 板 


11.5.1.1 衬 板 1 (图 








11-8) 





























































































































2 
з) 8 | ®8 аа 9 
I а | с юз а 
135.00 _ 
7 ~ 
М] 
102.16 
94.50 
91.50 
87.00 Су 
15x411 
48.00 
43.50 < 
40.50 
32.84 O 
15.00 a A 
J [7 
0.00 N 
a š 3| 8 š E 
= а |265 х ج‎ S R 






































Ra 0.8‏ دم مد 
6X8 和 (定位 销 孔 ) YY “‏ 
а els $ ае ај з 2] || 2‏ 98 2 
a 43 : aa 8 aa 59 ORRE‏ 
а az = 号 | 党 < RS = š ESE‏ 
I 123.00‏ 
D G) “ (1) 120.00‏ 
Ў z 114.06‏ 
a4 У 107.06‏ 
98.50 ) 
93.26 | 
92.76 
хФ19‏ 18 
СУ о 67.50‏ 3 
4324 
ае Д 4224‏ 
40.48 | < 
ЄЎ \| 36.50‏ 
X UK x:‏ 
a 26.01‏ 
F,‏ 
р 四 15.00‏ 
М]‏ 
Й 0.00‏ 
e a = 5 = a‏ ات en | oo‏ | 00 + 
š 28 E s Р |$‏ 











图 11-8 衬 板 1 (图 11-4 的 件 号 99) 











技术 要 求 : 

1. 材 料 :Cr12。 

2. 热 处 理 53 一 55HRC。 

3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平 
行 度 0.005。 

4. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.002 。 

5. 数 量 :1 件 。 
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11.5.1.2 衬 板 2 ([ 11-9) 
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È 求 : М. 
技术 要 求 : 1. 材 料 :Crl2。 Ra 6.3 
2. 热 处 理 53 一 SSHRC 。 


3. 板 厚 :15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 





图 11-9 衬 板 2 (图 11-4 WES 13) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12。 
2 .热处理 : 53—SSHRC, (2) 
3. 板 厚 :15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
二 定位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002。 
5. 数 量 :1 件 。 
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技术 要 求 : 

1. 材料 :Cr12。 

2. 热处理 :533 一 55SHRC。 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 
0.005。 

4. 主要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
еН 0.0026 

5. 数量 :1 件 。 
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凸 模 固 定 板 垫 板 1 (图 11-4 的 件 号 98) 
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11.5.2.2 凸 模 固定 板 垫 板 2 (图 11-12) 
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凸 模 固 定 板 垫 板 2 (图 11-4 的 件 号 30) 


图 11-12 


直 度 0.002。 
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4. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 o 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 :Crl2 。 


2. 热 处 理 :53~55HRC。 

3. 板 厚 :2040.01, 两 面 平行 度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 





图 11-13 д хі із (图 11-4 的 件 号 44) 
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技术 要 求 :1 材料 : Cr12MoV 。 11218%5 














2. 热 处 理 :53 一 55SHRC 。 












































3. 板 厚 :25 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 





5 数量 : ЦЕ. 


E 11-14 凸 模 固定 板 1 (图 11-4 的 件 号 97) 
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11.5.3.2 凸 模 固 定 板 2 ([ 11-15) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12MoV 。 


2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 

3. 板 厚 :25 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
5. 数 量 : 1 件 。 




















11-15 凸 模 固定 板 2 (图 11-4 的 件 号 21) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : Cr12MoV 。 
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2. 热 处 理 :53 一 5SHRC 。 


3. 板 厚 :25 土 0.01, 两 面 习 
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FE 行 度 0.005 。 


4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 


SME: 1 件 。 
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811-16 凸 模 固定 板 3 (图 11-4 的 件 号 45) 
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11.5.4.1 EME 1 (图 11-17) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 


2. 热 处 理 :$3 一 5SHRC 。 

3 . 板 厚 :15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 , 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





图 11-17 镍 料 板 垫 板 1 (图 11-4 的 件 号 96) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl2 。 

2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 

3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC. 
3. 板 厚 :15 士 0.01, 两 面 平 行 度 0 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 
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图 11-19 种 料 板 垫 板 3 (图 11-4 
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BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 313. 





11.5.4.4 5154 (图 11-20) 
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技术 要 求 : $ 
1. 材 料 : Cr12。 S 9 ç а Е = s sl 8 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC。 í © š 5 сі = sl © 

















3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
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11-20 Ад 4 (图 11-4 的 件 号 22) 
11.5.4.5 ЖЯ 5 (图 11-21) 
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技术 要 求 : © 5 
Уу о 
1. 材 料 : Cr12。 = 8 A e SS хаз 8 
2. 热 处 理 : 53—55HRC. А) © 全 © $ J а © © 
3. 板 厚 :15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 T Е = 
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图 11-21 Ж S (图 11-4 的 件 号 26) 
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多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





11.5.4.6 #EHRÆ 6 (图 11-22) 
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1. 材 料 : Crl2 。 


2. 热 处 理 : 53~55HRC o 

3. 板 厚 :15 士 0.01， 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 

5. 数 量 : 1 件 。 


图 11-22 HEHE 6 (图 11-4 的 件 号 32 
(图 11-23) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 


3. 板 厚 


:15 士 0.01， 两 面 平行 度 0.005 。 


4. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 


5. 数 量 


: 1 件 。 
11-23 HME 7 (图 11-4 的 件 号 35 ) 
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BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 
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(图 11-24) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 


3. 板 厚 :15 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
5. 数量 : 1 件 。 
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Rk: 0.00 
1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 :53 一 55HRC o 


3. 板 厚 :15 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 


4. 主 要 型 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
5. 数 量 :1 件 。 
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· 316 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
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11.5.5.1 #91 (图 11-26) 





4X08.01( 定 位 销 孔 ) Ra 08 




















































































































о © о о о © O| |° © оор © 

3 а 3 š SS = s S a = < = = с 

© 2 & + nw | = A = к SISAS 
135.00 135.00 
120.00 120.00 
116.00 116.00 
102.16 102.16 
94.50 94.50 
87.00 87.00 

Ra3.2 
14xM6 ¥18 Ç 
67.50 67.50 Ra 0.8 
6X42 7 
LIġ4.2710 
48.00 48.00 
40.50 40.50 
32.84 32.84 
19.00 

19.00 15.00 
15.00 
0.00 0.00 

з 38 3 в |338 2 421 SAR 33 Hñadsa 

S dd a g (250 Ыы 22 sse Ha Fenek 

4X918( 小 导 套 孔 ) /A 
11222 ұз 
/Ва 6.3 Ки) 
技术 要 求 : 


1. 材 料 :Cr12MoV。 

2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 


图 11-26 FM 1 (图 11-4 的 件 号 95) 


BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 317. 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV. N ta (/) 


2. 热 处 理 :53 一 5SHRC o 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
.数量 :1 件 。 


11-27 ERM 2 (图 11-4 的 件 号 11) 


· 318 ° 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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技术 要 求 : 1. 材 料 :Cr12MoV。 


图 11-28 FHM 3 (图 11-4 0341 





2 .热处理 :53 一 5SHRC o 
3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂 直 度 0.002 。 


5. 数 量 :1 件 。 
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A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : Cr12MoV。 


2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 
3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 


5. 数 量 :1 件 。 


图 11-29 FEHR 4 ( 
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图 11-4 的 件 号 24) 


· 320. 多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV。 (V | 


2. : 53 ——55НЕС. 

3. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 








E 11-30 RHR 5 (图 11-4 的 件 号 27) 


第 11 章 A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 321. 





11.5.5.6 Ж д6 (图 11-31) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV 。 
2. 热 处 理 :53 一 5SHRC 。 
3. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
SE: UF, 
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图 11-31 HRG (图 11-4 的 件 号 31) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 
3. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 
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图 11-4 的 件 号 36) 


- 322. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 

3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平 
行 度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.002 。 
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图 11-33 58 (图 11-4 的 件 号 40) 
ШЖ 9 (图 11-34) 
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E 11-34 RR 9 (图 11-4 的 件 号 48) 





5. 数 量 : 1 件 。 


y“ (V) 


技术 要 求 : 

І.М: Cr12MoV。 

2. 热 处 理 :33 一 55HRC 。 

3. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平 
行 度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.002 。 

5. 数 量 :1 件 。 
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凹 模 固定 板 1 (图 11-35) 
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2 技术 要 求 : 
Lp51y8 1. 材 料 :Cr12MoV。 
94.50 2. 热 处 理 :$$ 一 5S8HRC 。 
8100 3. 板 厚 :30 士 0.01, 两 面 
平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 , 重 直 度 0.002 。 
67.50 5. 数 量 :1 件 。 
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图 11-35 ША ХЕ (图 11-4 的 件 号 93) 
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技术 要 求 :1. 材 料 :Crl12MoV。 
2. 热 处 理 :55 一 58HRC o 、 а08 
3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 4><68.01 GET) 


4 主要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,各 直 度 0.002 , wd 


5. 数 量 :1 件 。 








11-36 四 模 固定 板 2 (图 11-4 的 件 号 80) 
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技术 要 求 : 


І.М Ж}: Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 55 58НАС ¢ 

3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 


11-37 MÊ EFE 3 (图 11-4 的 件 号 60) 


· 326 ° 多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 








11.5.6.4 四 模 固定 板 4 (图 11-38) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV。 и) 


2. 热 处 理 : 55—58HRC, 

3. 板 厚 :30 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.002 。 
3. 数量 :1 件 。 


图 11-38 MR аід 4 (11-4 的 件 号 49) 
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E 11-39 MEREM 1 (B 11-4 的 件 号 92) 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 


2. 热 处 理 :53 一 55HRC 。 


3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 

平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采用 中 走 丝 
加 工 。 

5. 数 量 :1 件 。 
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技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12 。 
2. 热 处 理 : 53 一 5SHRC 。 
3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 
u Ra 0.8 平行 度 0.005 , 
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图 11-40 MEREM 2 (图 11-4 的 件 号 66) 
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技术 要 求 : 

ин, ые) 
2. 热 处 理 :53 一 5SHRC 。 

3 . 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采 用 中 走 丝 加 工 。 

5. 数 量 :1 件 。 








11-41 МЕЗ (图 11-4 的 件 号 56) 


· 330 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
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4X 211 
0.00 0.00 
оо o u © © оо © 
S5 a 5 о 中 x 5l A A 
Sl el na ч ci fl S © 
一 | е + © сс o0 














技术 要 求 : 


шш N a (V) 


3. 板 厚 :20 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 中 走 丝 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 





11-42 рі EM 4 (图 11-4 的 件 号 50) 


BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 331. 





11.6 模具 零 部 件 设 计 


11.6.1 KHK (图 11-43) 


Ra0.8 





j 技术 要 求 : 
1. 材 料 : Q235 。 
2. 板 厚 :44 土 0.02, 两 面 
平行 度 0.02 。 
ч 3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 
x MI. 
4. 数 量 : E, 
1 
Ка 0.8 
s s = 8 s 3 
2 3 š = š 








96.55 





214710 


4XM8 F20 Z 83.00 


т “2Xg10.01( 定 位 销 孔 ) 





4X08.01( 定 位 销 孔 ) ° 16 30.00 





16.45 








0.00 











0.00 
15.00 
30.00 
65.00 
80.00 





106.00 
115.00 





Е 11-43 REHE (图 11-4 的 件 号 94) 


· 332. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.2 EH 


11.6.2.1 导 料 板 1 (图 11-44) 


2х 48.01 (定位 销 孔 ) 





Ra0.8 





2хФ9 
11414} 10 


38.00 





32.45 


Ra 0.8 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53~55HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 :1 件 。 








==) 


E 11-44 导 料 板 1 (图 11-4 的 件 号 100) 


11.6.2.2 导 料 板 2 (图 11-45) 


2х@8.01 (定位 销 孔 ) 














9%14 y 10 








技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4 数量 :1 件 。 





11-45 导 料 板 2 (图 11-4 的 从 


F= 101) 


BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 333 · 








11.6.3 дұ 

11.6.3.1 内 圈 切 口 凸 模 (图 11-46) 11.6.3.2 外 圈 切 口 凸 模 (图 11-47) 
B41.6+0.005 < 204 
20.4 
2XM6 


Ra 0.8 





















































72.5 +0.05 
72.50.05 









































S V) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKH51。 
2. 热 处 理 :62 一 64HRC 。 
3. 数 量 :1 件 。 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKH51。 
2. 热 处 理 :62~64HRC 。 
3. 数 量 :1 件 。 


图 11-47 SEY O ê 
(图 11-4 的 件 号 7) 


11-46 内 圈 切 口 凸 模 
(图 11-4 的 件 号 3) 
11.6.3.3 首次 拉 深 凹 模 (图 11-48) 























+ о" I 





技术 要 求 : 

1. 材 料 :SKH51。 

2. 热 处 理 :62 一 64HRC 。 
3. 数 量 :1 件 я 


0 


ф22.05 -0.01 














84.1+0.1 





(| 


11-48 首次 拉 深 凹 模 (图 11-4 的 件 号 10) 


· 334 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.3.4 二 次 拉 深 凸 模 (图 11-49) 


0 


Ф18.05 -0.02 
























88.7 土 0.1 




















技术 要 求 : 1. 材 料 : SKH51。 
2. 热 处 理 : 62 一 64HRC 。 ل‎ Ка 3.2 
3 .数量 :1 件 。 Ми) 
11-49 ”二 次 拉 深 凸 模 (图 11-4 的 件 号 16) 


11.6.3.5 三 次 拉 深 凸 模 (图 11-50) 























90.1 士 0.1 




















技术 要 求 : 1. 材 料 : SKH51。 


= e 


11-50 =Жїгй йй (图 11-4 的 件 号 19) 


11.6.3.6 四 次 拉 深 凸 模 (图 11-51) 


@ 13.6-15 























91.4 士 0.1 














中 | 0.01 





技术 要 求 : 1. 材 料 :SKH51。 
2. 热 处 理 :62 一 64HRC 。 Ra 32 
3. 数 量 :1 件 。 И) 


11-51 RHR AE (EQ 11-4 的 件 号 23) 


BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 335. 





11.6.3.7 EDAD, ЦА (图 11-52) 






































=. n 

= = 

s © 

局 ес 

х 

®абА = 

x ° 
°° ү 
Е 22 į 
91.4 士 0.1 5 
о 














技术 要 求 : 1. 材 料 : š /Ra 3.2 
еа i (Vv) 


3. 数 量 :1 件 。 
11-52 ERAD, M (图 11-4 的 件 号 25) 
11.6.3.8 口 部 拉 深 凸 模 (图 11-53) 

















© 0.01 | 4 








%16.6 





























技术 要 求 : 1. 材 料 : SKH51。 有 


2. 热 处 理 : 62 一 64HRC 。 
3. 数 量 :1 件 я 


11-53 пі (图 11-4 的 件 号 29) 
11.6.3.9 冲 底 孔 凸 模 (图 11-54) 











技术 要 求 : 1. 材 料 : SKH51 。 v 4 


2. 热 处 理 :62 一 64HRC 。 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数 量 :1 件 。 





Е 11-54 冲 底 孔 凸 模 (图 11-4 的 件 号 34) 


· 336 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.3.10 整形 凸 模 (图 11-55 ) 











92.9 +0.1 




















技术 要 求 : 1. 材 料 :SKH51 。 
2. 热 处 理 : 62—64HRC 。 
3. 数 量 :1 件 。 








11-55 整形 凸 模 (图 11-4 的 件 号 37) 


11.6.3.11 落 料 凸 模 (图 11-56) 









































£ У) 


E 11-56 іра (图 11-4 的 件 号 41) 





11.6.4 (54 ЕЖ 
11.6.4.1 内 圈 切 口 凸 模 固定 块 (图 11-57) 


8 











54 

















技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKH51。 

2. 热 处 理 :62~-64HRC 。 
3. 数 量 :1 件 。 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 :53 一 5SHRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 , 垂 直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 


A 


8 11-57 内 圈 切 口 凸 模 固 定 块 〈 图 11-4 的 件 


第 11 章 A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 337 · 





11. 6.4.2 外 圈 切 口 凸 模 固定 块 (图 11-58) 











技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :53 一 S5HRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





图 11-58 外 圈 切 口 凸 模 固定 块 (图 11-4 的 件 号 6) 


11.6.4.3 口 部 拉 深 凸 模 固定 块 (图 11-59) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 53~55HRC o 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003. 

AE: UWF. 


Ка 0.8 























e 


E 11-59 口 部 拉 深 凸 模 固定 块 (图 11-4 的 件 号 28) 





۰ 338. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.4.4 冲 底 孔 凸 模 固定 块 (图 11-60) 


PRa 08 


技术 要 求 : 
I nh 1. 材 料 : Сг12МоУ, 
2. 热 处 理 :353 一 S5HRC 。 
2 3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
gA 加 工 ,垂直 度 0.003 。 
š 4. 数 量 : 1F. 























总 ”| 


E 11-60 冲 底 孔 凸 模 固 定 块 (图 11-4 的 件 号 33) 
11.6.4.5 落 料 凸 模 固定 块 (K 11-61) 


Ë 技术 要 求 : 
sto | | LAFE}: Cr12MoV。 
2 .热处理 :53 一 55HRC。 
& 3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003。 
4. 数 量 : MPF. 








уту) 


Е 11-61 Жер EER (图 11-4 的 件 号 42) 


BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 339 - 





11.6.5 滑动 块 
11.6.5.1 内 圈 切 口 滑 动 块 (图 11-62) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 58—60HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 悍 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003。 

4 数量 : 1 件 。 


























чий V) 


E 11-62 内 圈 切 口 滑动 块 〈 图 11-4 的 件 号 2) 








11.6.5.2 外 圈 切 口 滑动 块 (图 11-63) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 58~60HRC. 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 








120° 





Ка 0.4 





%41.61 









=) 


E 11-63 外 圈 切 口 滑动 块 (图 11-4 的 件 号 5) 


· 340 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 








11.6.5.3 首次 拉 深 压 边 圈 (图 11-64) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : 硬 质 合金 YG15。 

2. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 , 垂 直 度 0.003 。 

3. 数 量 :1 件 ¢ 


19.8 


























= 


图 11-64 首次 拉 深 压 边 圈 (图 11-4 的 件 号 9) 























11.6.5.4 四 次 拉 深 滑动 块 (图 11-65) 11.6.5.5 口 部 拉 深 滑动 块 (图 11-66) 

技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 

技术 要 求 : 2. 热 处 理 :58~60HRC 。 

1 材料 5 SKD11。 3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 

2. 热 处 理 :58 一 60HRC 。 加 工 ,垂直 度 0.003 。 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 4. 数 量 :1 件 。 

丝 加 工 ,垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 :1 件 。 








v G 


55-74) 11-66 口 部 拉 深 滑动 块 (图 11-4 的 件 号 68) 











图 11-65 四 次 拉 深 滑动 块 (图 11-4 И 


BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 341. 





11.6.5.6 冲 底 孔 滑动 块 (图 11-67) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 58~60HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 :1 件 。 
































吉 


11-67 冲 底 孔 滑动 块 〈 图 11-4 的 件 号 65 ) 


11.6.5.7 整形 滑动 块 (图 11-68) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11 。 

2. 热 处 理 :58 一 60HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 :1 件 。 











АШУ 


图 11-68 ”整形 滑动 块 (图 11-4 的 件 号 59) 





· 342 ° 多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





11.6.5.8 落 料 滑动 块 (图 11-69) 


1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 :58 一 60HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 , 垂 直 度 0.003 。 

4. 数 量 :1 件 。 























утту) 


11-69 ЖЕ) (Eq 11-4 的 件 号 47) 


11.6.6 Ці 
11.6.6.1 УПЦ ( 11-70) 





技术 要 求 : 

1. 材 料 :SKH51 。 

2. 热 处 理 : 62— 64HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003 。 

4 数量 : 1 件 。 


























%55 


58 
39 














Ra 04 
° 2X44.02 








18.5 8 К) 


Е 11-70 内 圈 切 口 止 模 〈 图 11-4 的 件 号 91) 


BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 


. 343 > 





11.6.6.2 SEO 





11. 6.6.3 首次 拉 深 


mi (图 11-71) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 :SKH51 。 

2. 热 处 理 :62 一 64HRC 。 

3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 ,垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : 1 件 。 

















97:3, 





| wm 





图 11-71 外 圈 切 口 止 模 〈 图 11-4 的 件 号 87) 


Mê (图 11-72) 




















30+0.01 

















© 40.01 4 
T 技术 要 求 : 
1. 材 料 : 硬 质 合金 YG15 。 


2. 数 量 : 1 件 。 














SINA 


11-72 首次 拉 深 止 模 (图 11-4 的 件 号 84) 


· 344 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.6.4 ЖЖ ME (图 11-73) 












































АЛ 


11-73 二 次 拉 深 止 模 (图 11-4 的 件 号 79) 


11.6.6.5 = МЖЖ Щі ( 11-74) 


Ф35 001 


技术 要 求 : 
1 .材料 : 硬 质 合金 YG15 。 
2. 数 量 :1 件 。 








216002 

















Ф0.01 А 


























Ой 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : 硬 质 合 金 YG15 。 
2. 数 量 :1 件 。 


11-74 三 次 拉 深 止 模 (图 11-4 的 件 号 76) 


第 11 = 


A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 


. 345 . 





11.6.6.6 ДУЖ ЦЕ (图 11-75) 





0 
TT 9001] 4 
140.01 Z F-2 
А = Š 






































技术 要 求 : 
1. 材 料 : 硬 质 合 金 YG15。 
2. 数 量 : F. 








11-75 


11.6.6.7 Ер [Ці (图 11-76) 


%35- 








四 次 拉 深 目 模 〈 图 11-4 的 件 号 72) 





0 
20 ©!20.01] 4 

















Ка 0.02 














30 +0.02 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKH51。 
2. 热 处 理 : 62—64HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 








ы) 


E 11-76 ERAN (11-4 的 件 号 71) 


· 346 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.6.8 ОВУ (图 11-77) 





Ф0.01 А 






















技术 要 求 : 
Ra 0.02 1. 材 料 : 硬 质 合金 YG15。 
2. 数 量 : 1 件 。 




















30 +0.02 








E 11-77 口 部 拉 深 目 模 (Eq 11-4 的 件 号 67) 


11.6.6.9 ЖЯ. 
1. 制 件 导向 块 (图 11-78) 2. RIFLE IER (¥ 11-79) 


























J КИ) 技术 要 求 : 1. 材料 ;Cr12MoV。 


2. 热处理 :53 ~ SSHRC. 


技术 要 求 : 1. 材料 :Crl2MoV 。 3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 
2. 热处理 :53 ~ SSHRC, 加 工 , 垂直 度 0.003 。 
3. 数量 : 1 件 。 4. 数量 : 1 件 。 





图 11-78 制 件 导向 块 (图 11-4 的 件 号 61) 图 11-79 ЖЯ Ц ЕХЕ (11-4 的 件 号 62) 


第 11 章 A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 · 347 · 





3. PRL ( & 11-80) 
4. 冲 底 孔 止 模 垫 块 〈 图 11-81) 











2.5 IR 技术 要 求 : +0.01 Ка 0.8 
1. 材料 5КН5І, 850 
2. 热处理 :62 一 64HRC 。 [| 技术 要 求 : 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 慢 走 丝 1. 材料 Cr12MoV 。 
! 2. 热处理 :53 — SSHRC. 


WMI, 垂直 度 0.003 。 
4. 数量 :1 件 。 





3. 外 形 与 型 孔 采用 慢 走 丝 
加 工 , 垂直 度 0.003 。 
4. 数量 :1 件 。 








giy 





ve 





11-80 冲 底 孔 目 模 〈 图 11-4 的 件 号 64) 11-81 冲 底 孔 止 模 垫 块 〈( 图 11-4 的 件 号 63) 








11.6.6.10 EHH (图 11-82) 


Ra0.8 





0 
Ф35 -0.01 
+0.01 
0 


ф15 





© 20.01 A 












































技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKH51。 

2 热处理:62 ~ 64HRC , 
3. 数 量 : 1 件 。 

















11-82 整形 目 模 〈 图 11-4 的 件 号 57) 


· 348 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.6.11 落 料 四 模 ([ 11-83) 11.6.6.12 HMR REK (图 11-84) 














Ra 0.4 


Ra 1.6 
з ш ( V 技术 要 求 : 1. 材料 : Crl2 。 


技术 要 求 : 1. 材 料 : 硬 质 合 金 YG15 。 2. 热 处 理 : 53 一 5SHRC o 
3. 数 量 : 1 件 。 


2. 数 量 :1 件 。 














E 11-83 落 料 四 模 (图 11-4 的 件 号 53) E 11-84 落 料 凹 模 垫 块 (图 11-4 的 件 号 54) 


11.6.7 Mk 
11.6.7.1 内 圈 切 口 顶 块 (图 11-85) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn 。 

2. 热 处 理 : 55 ~ SSHRC. 
3. 数 量 :1 件 。 











图 11-85 内 圈 切 口 顶 块 (图 11-4 的 件 号 89) 


BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 349 - 





11.6.7.2 外 圈 切 口 顶 块 (图 11-86) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn 。 

2. 热 处 理 :55 一 58HRC o 
3. 数 量 :1 件 。 











20.4 и) 


E 11-86 外 圈 切 口 顶 块 〈 图 11-4 的 件 号 85) 


11.6.8 Ж 


11.6.8.1 首次 拉 深 顶 杆 〈 图 11-87 ) 





























技术 要 求 : 
2 1. 材 料 : CrWMn o 
9 2. 热 处 理 : 55 ~ SSHRC o 
3. 数 量 :1 件 。 
/Ra 1.6 Ки) 
11-87 首次 拉 深 顶 杆 〈 图 11-4 的 件 号 83) 
11.6.8.2 二 次 拉 深 顶 杆 (图 11-88) 
> 
3 技术 要 求 : 
1 1. 材 料 : CrWMn 。 
= $ 2 .热处理 : 55 ~ 58НЕС 。 
s 3. 数 量 :1 件 。 











11-88 二 次 拉 深 项 杆 〈 图 11-4 的 件 号 77) 


· 350 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.8.3 三 次 拉 深 顶 杆 (图 11-89) 




















技术 要 求 : 1. 材 料 : CrWMn. 
2. 热 处 理 : 55 —S8HRC., 
3. 数 量 :1 件 。 


11-89 三 次 拉 深 项 杆 〈 图 11-4 的 件 号 75) 


11.6.8.4 四 次 拉 深 顶 杆 (图 11-90) 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn o 

2. 热 处 理 : 55 ~58HRC 。 
3. 数 量 :2 件 。 





ф18 














图 11-90 四 次 拉 深 项 杆 〈 图 11-4 的 件 号 73) 


11.6.8.5 MEREMA (图 11-91) 


12.78 






%10.5 -0.02 











Ф10.4<+0.05 











技术 要 求 : 1. 材 料 :SKH51 。 
2. 热 处 理 : 62 一 64HRC 。 
3. 数 量 :2 件 。 


图 11-91 一 点 成 形 项 杆 (图 11-4 的 件 号 69) 


BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 351: 





11.6.9 定位 套 


11.6.91 定位 套 1 (É 11-92) 11.6.9.2 定位 套 2 (图 11-93) 


Ra 0.8 
Ф265 Ху 

Ra0.8 
015.57 

















36.5 


Ш 


Ф18.6-003 


35.45 




































技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 Ки) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 


2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 KDN, T 
3. 数 量 : 1 件 。 э 58HRC。 | 
图 11-92 定位 套 1 (图 11-4 的 件 号 15) 11-93 定位 套 2 (图 11-4 的 件 号 18) 


11.6.10 ” 套 式 顶 料 杆 
11.6.10.1 套 式 项 料 杆 1 (图 11-94) 


%4.2 +0.1 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn。 

2. 热 处 理 : 55 一 58HRC。 
3. 数 量 :2 件 。 














0 
Ra0.8 Ф8—005 











ны] 


E 11-94 套 式 项 料 杆 1 (图 11-4 的 件 号 88) 
11.6.10.2 套 式 顶 料 杆 2 ([ 11-95) 



















5 

ш 

= 

8 技术 要 求 : 
1. 材 料 : CrWMn 。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 
3. 数 量 :2 件 。 





FFV] 


8 11-95 套 式 项 料 杆 2 (图 11-4 的 件 号 86) 





· 352. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.10.3 套 式 项 料 杆 3 (图 11-96) 


Ra 0.8 


























Ф42+0.1 
л 
чә 


图 11-96 套 式 项 料 杆 3 (图 11-4 的 件 号 81) 


11.6.11 导向 顶 杆 


11.6.11.1 导向 项 杆 1 (图 11-97) 


Ra 0.8 


一 0.01 


$10 -0.03 
| |Ф6.8+0.02 Y 

















/ Ra 0.8 


Ф13 














11.6.11.2 导向 项 杆 2 (111-98) 

















图 11-98 导向 顶 杆 2 (图 11-4 的 人 











уту) 


E 11-97 导向 项 杆 1 (图 11-4 的 件 号 102) 


F 号 103) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn o 

2. 热 处 理 : 55—S8HRC, 
3. 数 量 : 6 件 。 


技术 要 求 : 

1 材料: CrWMn o 
2. 热 处 理 : 55—S8HRC o 
3. 数 量 : 2 件 。 


技术 要 求 : 
1. 材 料 : CrWMn 。 


3. 数 量 : 2 件 。 


VY™ 


第 11 章 A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 353 - 





11.6.11.3 БЈЗ ([ 11-99) 















Š 
局 
技术 要 求 : 
35| 9 1. 材 料 : CrWMn 。 
Í T 
| < 2. 热 处 理 : 55—58HRC., 
© 
À S 3. 数 量 : 32 件 。 
| ° 
۲ © 








— 





Ra 0.8 
1 











图 11-99 导向 项 杆 3 (图 11-4 的 件 号 105 ) 


11.6.12 调节 螺钉 (图 11-100) 11.6.13 内 限 位 销 (图 11-101) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 55—5S8HRC, 
3. 数 量 : 22 件 。 




















1. 采 用 标准 12.9 级 内 六 角 螺 钉 i |ы ) 


再 次 加 工 。 / Ва 1.6 
2. 数 量 : 5 件 。 Ки) 
图 11-100 调节 螺钉 (图 11-4 的 件 号 109) 图 11-101 ARS (图 11-4 的 件 号 38) 


11.6.14 ЯҒ 


11.6.14.1 顶 针 1 (图 11-102) 














$ 
上 
Ra0.8 
~ 85.3 V 
技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2 热处理: 55 一 58HRC 。 5 (\//) 


3. 数 量 : 2 件 。 
图 11-102 项 针 1 (图 11-4 的 件 号 17) 





· 354 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.14.2 顶 针 2 (图 11-103) 


© 
© 
Ra 0.8 | 技术 要 求 : 
1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC o 
3. 数 量 : 2 件 。 


Ф3 

















E 11-103 项 针 2 (图 11-4 的 件 号 20) 


11.6.15 等 高 套 简 组 件 





11.6.15.1 垫圈 (图 11-104) 11.6.15.2 等 高 套 简 (图 11-105) 
РТ _ РИ / Жа 0.8 


















Ф4.2 








08-05 





A 
ч 
© 


Ra 0.8 





技术 要 求 ; 1 材料 : 45 钢 。 
BRIER: LARE вй, FA зване а-аа, о о ТА 


11-104 垫圈 (图 11-4 的 件 号 70) 图 11-105 等 高 套 简 〈 图 11-4 的 件 号 58 ) 





11.6.16 微调 凸 模 固 定 块 
11.6.16.1 微调 凸 模 固 定 块 1 ([ 11-106) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 :53 一 5SHRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 采用 中 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.01 。 

4. 数 量 : 1 件 。 
































33 














==) 


图 11-106 微调 凸 模 固 定 块 1( 图 11-4 的 件 号 119) 

















ЖП A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 355 · 





11. 6.16.2 微调 凸 模 固定 块 2 ([ 11-107) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 外 形 与 型 孔 采 用 中 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.01 。 

4. 数 量 : 1 件 。 

















14.54 
13.46 


33 








4 Ка 0.8 


14.54 





13.46 
17.93 











Ка 3.2 


15° 
| 
图 11-107 微调 凸 模 固定 块 2 (图 11-4 的 件 号 118) 
11. 6.16.3 微调 凸 模 固 定 块 3 ([ 11-108) 


6.15 25.35 2XM4710 














Ra 0.8 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl2。 

2. 热 处 理 : 53 一 5SHRC。 
3. 外 形 与 型 孔 采用 中 走 丝 
加 工 ， 垂 直 度 0.01 。 

4. 数 量 : 3 件 。 








3.5 14 14 8.7 


= 一 - = e | = —=— 














33 











17.93 











Ка 0.8 
2хМ4%10 








Е 11-108 微调 凸 模 固 定 块 3 (图 11-4 的 件 号 117) 





· 356 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.17 锁 紧 压板 


11.6.17.1 锁 紧 压板 1 (图 11-109) 


Ra 0.8 


20 
































DO14 了 10 


技术 要 求 :1. 材 料 : CrWMn 。 а Ки) 


2. 热 处 理 : 55 58НАС o 
3. 数 量 : 1 件 。 








图 11-109 锁 紧 压板 1 (图 11-4 的 件 号 108) 


11.6.17.2 锁 紧 压板 2 (图 11-110) 


技术 要 求 : 

Ва 0.8 1. 材 料 : CrWMn 。 
3. 热 处 理 : 55~58HRC 。 
4. 数 量 : 1 件 。 

















L14710 g КИ) 


11-110 锁 紧 压 板 2 (图 11-4 的 件 号 113) 








BUF A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 357 · 





11.6.18 调节 挡 块 


11.6. 18.1 调节 挡 块 1 (图 11-111) 



































= -一 一 一 - 
о — N 
240.00 
| 1 技术 要 求 ; 
228.25 1. 材 料 : Crl2 。 
Ss г 2 热处理 ; 53~55HRC 。 
2121410 214.25 g 3. 数 量 : 1 件 。 
197.50 
Ra 0.8 了 
V 187.50 | 
7 Ка 0.8 © 
152.50 
Ка 0.8 ү 
V 142.50 | 
© 
з 
8 XZEREFLYS S 
125.00 5 
о ч 
р 
N 
107.50 
Ra 0.8 ( 
N 97.50 | 
wn 
ч 
62.50 
Ra 0.8 li 
52.50 
V2x4801( 定 位 销 乱 ) 
25.75 
11.75 
0.00 0.00 | 














11-111 调节 挡 块 1 (图 11-4 的 件 号 111) 


` 358 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11. 6.18.2 调节 挡 块 2 (图 11-112) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12。 

2. 热 处 理 : 53 一 55HRC。 
3. 数 量 : 1 件 。 











wy 
2x99 © 
D14510\ = 







22.00 


‘Ra 0.8 






2X9%8.01( 定 位 销 孔 ) 








=" 


11-112 调节 挡 块 2 (图 11-4 的 件 号 114) 





11.6.19 调节 螺钉 固定 销 (图 11-113) 


62 Ка 0.8 技术 要 求 : 
= 1. 材 料 : Cr12。 


зе... 2. 热 处 理 : 53—S5HRC, 
kuwa 3 数量 : 10 件 。 


gy 


图 11-113 调节 螺钉 固定 销 (图 11-4 的 件 号 110) 


























11.6.20 $H (E 11-114) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : CrWMn 。 

2 .热处理 : 53 一 55HRC。 
3. 数 量 : 5 件 。 








图 11-114 RHR (图 11-4 的 件 号 116 ) 


第 11 章 A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 359. 





11.6.21 Hk ([ 11-115) 
















































е 0.8 
Ra 1.6 


4XR4.25 








“п 0.8 


35 





45 

















技术 要 求 : 


1. 材 料 : CrWMn。 `7 р Ки) 


2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 数 量 : 5 件 。 


图 11-115 和 斜 模 连 接 块 (图 11-4 的 件 号 115) 


· 360 ° 


多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.22 TÆ 


11. 6.22.1 ТХЕ 1 ( 11-116) 





60 士 0.01 х7 *“ 0 


310.00 


275.00 


155.00 


35.00 


0.00 


40.00 


s к 


2 .高 : 60 土 0.01， 两 面 
平行 度 0.005。 
3. 数 量 : 1 件 。 





图 11-116 ТЗІ (图 11-4 的 件 号 90) 











20.25 





11.6.22.2 下 执 脚 2 (图 11-117) 


Ra 0.8 
600.017 “ 


© 
号 
© 
© 





420.00 


























Гин и. з, 


2. 高 : 60 土 0.01, 两 面 
平行 度 0.005。 
3. 数 量 : 1 件 。 


图 11-117 ТЗай 2 (图 11-4 的 件 号 104) 


ЖП A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 361. 











11.6.22.3 Т3 ([ 11-118) 11.6.22.4 下 执 脚 4 (图 11-119) 
60+0.01 A/ "° ° = 60 士 0.01v Re08 3 3 
31000 2 © 310.00 一 


275.00 





240.00 








L1%17%13 


35.00 





0.00 





30.00 

0.00 
30.00 
0.00 


К EL) ОК ш”. 


2. 高 : 60 土 0.01, 两 面 2. 高 : 60 土 0.01, 两 面 
平行 度 0.005 。 平行 度 0.005 。 
3. 数 量 : 1 件 。 3. 数 量 : 2 件 。 





图 11-118 ТЗа 3 (图 11-4 的 件 号 52) 图 11-119 TÆR 4 (图 11-4 的 件 号 78) 


· 362 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11. 6.22.5 下 垫 脚 $ ( 11-120) 


























s 
© Ra0.8 
= 60 +0.01 2 
130.00 130.00 
141713 
50.00 
17.00 
0.00 0.00 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 ^s VA 
2. 高 : 60 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 数 量 : 2 件 。 





图 11-120 下 垫 脚 5 (E 11-4 的 件 号 107) 


11.6.23 5 РЕЙД 


11.6.23.1 


Ra 0.8 


60 士 0.01 


70.00 


弹簧 底 板 1 ([ 11-121) 


o 2 ° 
©| 5 5 
inl ч е5 
Nm ~ 


X98.01( 定 位 销 孔 ) 























43.00 


28.51 






































21.95 


0.00 


13.26 





50.84 





25.00 


技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 高 ; 60+0.01, 两 面 平和 
3. 数 量 : ТЕ. 








112.75 





133.00 


11-121 





























169.00 
189.00 
214.00 
239.00 


弹簧 底板 1〈 图 11-4 的 件 号 82) 


259.00 





304.00 

















sg ©| SS 3 = 3 3 3 3 3 3 
140.00 
118.50 
105.05 
97.00 
70.00 
43.00 
34.95 
21.50 
17.50 
0.00 





=u 8 


HOG T T туа а [Ш v 


єє. 


· 364 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





11.6.23.2 弹簧 底板 2 (& 11-122) 













































































© © ы © 
gg $ а = =) 2 a © Е 
. сч сч © ` ° a m n Ка 0.8 
SS "~ к š ” $ xêl ___60+001 у“ 
155.00 2 11ф17%13 
142.50 142.50 
13850 
126.00 126.00 
e° 118.00 
104.50 
人 Д № 
77.50 Е 1 | 77.50 
WE Ra 32\ / 
M22 720 Se 
L 
50.50 
36.50 
29.00 29.00 
15.50 
12.50 12.50 
0.00 0.00 
аа а 3 $ | E 
о N N =ч © N CN 
اک‎ cm n ~ N a 
技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 УА Ки) 
2. 高 : 600.01, 两 面 平行 度 0.005。 





3. 数 量 : 1 件 。 


图 11-122 弹簧 底板 2 (图 11-4 的 件 号 55) 





11.6.24 限 位 柱 


11.6.24.1 上 限 位 柱 (图 11-123) 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 7 件 。 


Ral.6 








有 


11-123 上 限 位 柱 〈 图 11-4 的 件 号 112) 





ЖП A 侧 管 连续 拉 深 多 工 位 级 进 模 “ 365 ° 





11.6.24.2 下 限 位 柱 (图 11-124) 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : ME, 











SV) 


11-124 下 限 位 柱 (图 11-4 的 件 号 106) 





11.7 冲压 动作 原理 








将 原材料 宽度 47mm、 厚 度 0.2mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 平 
后 ， 开 始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 外 导 料 板 ， 进 入 第 一 组 的 导向 顶 杆 ， 直 到 进入 工 位 中 与 工 
位 包 之 间 的 废料 处 为 止 〈 第 一 次 送 进 时 避 开 两 个 $4mm 的 导 正 销 孔 ) ， 这 时 进行 第 一 次 内 轿 
切口 ; 第 二 次 为 校 平 〈 空 工 位 ) ; 然后 进行 第 三 次 内 圈 切 口 ; 第 四 次 为 校 平 ( 空 工 位 ); 第 
五 次 为 首次 拉 深 ; 第 六 次 为 空 工 位 ; 第 七 次 为 二 次 拉 深 ; 第 八 次 为 三 次 拉 深 ; 第 九 次 为 四 次 
拉 深 ; 第 十 次 为 底部 压 小 凸 点 ; 第 十 一 次 为 阶梯 拉 深 ; 第 十 二 次 为 空 工 位 ; 第 十 三 次 为 冲 底 
孔 ; 第 十 四 次 为 空 工 位 ; 为 了 保证 制 件 的 质量 ， 进 入 第 十 五 次 的 整形 工序 ; 第 十 六 次 为 空 工 
位 ， 这 时 整个 制 件 拉 深 成 形 已 全 部 结束 ; 第 十 七 次 (最后) 将 载体 与 制 件 分 离 ， 再 连续 用 
手工 送 至 冲压 出 三 个 制 件 ， 利 用 制 件 同 载体 分 离 后 ， 留 在 载体 上 的 圆 环形 废料 进入 拉 料 器 的 
拉 料 钩 内 〈 拉 料 器 机 构 在 图 11-4 中 未 画 出 来 ) ， 即 可 进行 自动 冲压 。 



























































第 4 篇 冲 裁 成形 多 工 位 级 进 模 


#12 ”高速 列 车 零件 安装 极 多 工 位 级 进 模 

















制 件 名 称 : 高 速 列车 零件 安装 板 ; 材料 及 板 厚 : DC03 钢 ，2.0mm; 所 用 冲压 设备 : Hj 
式 双 点 高 精密 压力 机 J75G-200 (2000kN)。 


12.1 工艺 分 析 





图 12-1 所 示 为 高 速 列车 零件 安装 板 。 材 料 为 DC03 钢 (相当 于 ST12 或 SPCD ) ， 板 厚 为 
2. 0mm， 年 产量 大 。 制 件 总 体形 状 简单 ， 尺 十 要求 并 不 高 ， 但 成 形 工艺 复杂 。 从 图 12-1 可 
以 看 出 : 此 制 件 总 体 为 不 规则 的 “Z” 字 形 结构 ; 外 形 长 为 275. 32mm， 宽 为 112. 59mm， 高 
为 29. 43mm; 内 形 由 一 个 23. 5mm x20.2mm 的 方 孔 ， 一 个 18.7mm x13.5mm 的 方 孔 ， 一 个 
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ф15.5тт 的 圆 孔 及 一 个 12. 2mm x 8. 2mm 的 腰 形 孔 组 成 ; 为 了 增加 制 件 弯曲 处 的 强度 ， 在 
制 件 的 中 间 设 有 一 条 加 强 筋 。 从 制 件 整 体 结构 分 析 ， 需 经 过 冲 孔 、 成 形 及 冲 切 载体 等 工序 来 
完成 。 

此 制 件 的 成 形 工艺 不 规则 。 在 模具 设计 时 ， 按 公式 计算 展开 ,展开 后 的 外 形 尺 寸 难 以 符 
合 制 件 外 形 的 要 求 ， 因 此 用 Dynaform 的 软件 ， 利 用 网 格 划 分 的 方式 进行 分 析 和 计算 展开 。 
制 件 展开 如 图 12-2 所 示 。 根 据 图 12-1 分 析 ， 结 合 制 件 的 外 形 、 尺 寸 、 精 度 及 材料 均 符 合 冲 
压 工 艺 要 求 的 前 提 下 ， 提 出 以 下 三 种 冲压 方案 。 









































286.29 
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方案 1: 采用 四 副 单 工序 模 进行 冲压 。 工 序 如 下 : 工序 中 为 压 筋 ， 冲 一 个 23. 5mm x 
20. 2mm 的 方 孔 ， 一 个 p15. 5mm 的 圆 孔 、 一 个 12. 2mm x 8. 2mm 的 腰 形 孔 及 冲 切 外 形 部 分 废 
№; 工序 @@ 冲 一 个 18.7mm x13.5mm 的 方 孔 及 剩余 的 外 形 废料 ; 工序 名 为 预 成 形 ; 工序 @ 
为 成 形 。 

方案 2: 采用 一 副 压 筋 、 冲 孔 及 落 料 的 多 工 位 级 进 模 和 二 副 单 工序 模 进 行 冲压 。 工 序 如 
F: 工序 中 为 一 副 多 工 位 级 进 模 〈 压 筋 ， 冲 出 圆 孔 、 方 孔 和 腰 形 孔 ) ; 工序 @ 为 预 成 形 ; T 
FON MIE o 

方案 3: 采用 一 副 多 工 位 级 进 模 完成 整个 制 件 的 冲压 工序 。 其 冲压 工艺 需 经 过 冲 孔 、 压 

、 成 形 及 冲 切 载体 等 工序 来 完成 。 

根据 以 上 三 种 方案 的 分 析 ， 作 出 如 下 结论 : 方案 1 的 难点 是 : 中 制 件 的 定位 次 数 多 ， 导 
致 冲压 后 的 制 件 外 形 不 稳定 ; @ 所 需 模 具 多 〈 需 经 过 四 副 单 工序 模 进行 冲压 ) ， 设 备 利 用 率 
低 ， 占 用 人 工 成 本 高 ; 四 生产 效率 低 ， 废 品 率 高 。 方 案 2 在 设备 利用 率 、 生 产 效率 及 废品 率 
等 方面 ， 比 方案 1 有 所 改善 ， 但 还 是 满足 不 了 大 批量 生产 需要 。 方 案 3 可 以 弥补 方案 1 和 方 
案 2 的 缺点 ， 但 增加 了 模具 的 复杂 程度 。 

综合 上 述 的 分 析 ， 采 用 方案 3 用 一 副 多 工 位 级 进 模 在 一 台 压 机 上 完成 整个 制 件 的 冲压 、 
成 形 等 工序 ， 可 以 解决 了 方案 1 和 方案 2 所 产生 的 难点 ， 在 保证 产量 的 前 提 下 ， 还 可 以 确保 
生产 的 安全 性 ， 降 低 工 人 的 劳动 强度 ， 减 少 生 产 成 本 。 


































































































12.2 排 样 设 计 


此 制 件 的 排 样 设计 主要 考虑 如 下 。 


۰ 368 ° 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





1) 优化 制 件 的 排 样 工艺 ， 尽 量 采 用 少 废料 的 排 样 ， 以 便 提 高 材料 的 利用 率 和 降低 制 件 


的 成 本 。 








2) 设计 出 的 模具 便于 维修 。 

3) 防止 制 件 成 形 时 产生 的 侧 向 力 。 

4) 设计 出 的 模具 有 足够 的 强度 和 刚度 。 

5) 将 复杂 的 孔 形 分 解 成 若干 个 简单 的 孔 形 ， 并 分 成 几 个 工 位 进行 冲 裁 ， 尽 量 使 模具 制 
造 简单 且 使 用 寿命 长 。 

综合 以 上 分 析 ， 结 合 制 件 展开 的 形状 ， 此 排 样 采 用 单 排 排列 方式 较 合理 。 其 排 样 图 如 图 
12-3 所 示 ， 共 分 为 九 个 工 位 来 完成 。 具 体 工 位 安排 如 下 。 


























冲 两 个 导 正 销 孔 ， 冲 两 个 方 筷 、 压 筋 。 
冲 切 废料 ， 冲 圆 孔 。 

冲 方 孔 。 

预 成 形 〈 见 图 12-44 向 预 成 形 结构 图 ) 。 
成 形 〈 见 图 12-4B 向 成 形 结构 图 ) 。 

空 工 位 。 

冲 切 端 部 外 形 废料 。 
空 工 位 。 


冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 ) 。 
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图 12-4 所 示 为 高 速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ， 此 模 
根据 排 样 图 的 分 析 ， 细 化 了 模具 工作 零件 和 成 形 工 位 ， 设 置 模具 紧 


置 、 纯 料 装置 及 制 件 成 形 避 空空 


J+ 
A 


模具 





设计 


جر جر 





间 等 。 此 模 


H2 


“下 





构 特 点 如 下 : 





1) 为 了 提高 生产 效率 ， 和 采用 滚动 式 自动 送料 机 构 传送 各 工 位 之 间 的 冲 裁 及 成 形 等 工作 。 






































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































具 结 构 紧 次、 成 形 复杂 。 
国 件 、 导 向 装置 、 浮 料 装 
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预 成 形 结构 图 
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成 形 结构 图 





模具 总 装 图 的 向 视图 
图 12-4 高速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 总 装 图 (Ж) 
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70 弹簧 柱 45 5 35 下 垫 脚 2 45 1 

69 导 柱 压板 45 2 34 方形 凸 模 1 SKD11 1 

68 下 浮 料 板 Crl2MoV 33 下 热 脚 3 45 1 

67 | Хх 3 SKD11 32 内 导 料 板 3 Crl2 1 

66 尚 块 2 Cr12 31 导 正 销 1 Cr12MoV 1 

65 内 导 料 板 5 С112 30 下 垫 脚 4 45 1 

64 成 形 凸 模 1 SKD11 29 异形 凸 模 4 SKD11 1 

63 BIER EM 2 45 28 FE HA 2 45 1 

62 导 正 销 2 Crl2MoV 4 27 ШВ 5 Сг12 1 

61 | 凸 模 固定 板 热 板 2 45 调 质 处 理 26 下 垫 脚 5 45 1 

60 (ЖШ 3 Crl2 25 下 托 板 45 1 

59 止 模板 4 Crl2MoV 24 FHE 45 1 

58 内 导 料 板 2 Crl2MoV 2 23 印 料 板 3 Cr12MoV 1 

57 内 导 料 板 4 Cr12 22 秃 料 板 热 板 3 45 1 

56 | 方形 导向 项 杆 CrWMn 21 E # 4 45 l 

55 异形 凸 模 3 SKD11 20 切断 凸 模 SKD11 1 

54 异形 凸 模 1 SKD11 9 上 弹簧 顶板 3 45 1 

53 异形 凸 模 2 SKD11 8 凸 模 固 定 板 3 45 1 

52 外 导 料 板 2 Crl2 7 弹 得 顶 杆 3 Ст12 16 

51 外 导 料 板 1 Crl2 6 | ЖЕТИ 21 标准 件 
50 | 圆 形 导向 顶 杆 CrWMn 10 5 凸 模 固定 板 垫 板 3 45 1 “| 调 质 处 理 
ЗА EAM 1 45 4 - 垫 脚 3 45 1 

48 - 模 座 45 3 上 弹簧 顶板 2 45 1 

47 凸 模 固定 块 TI10( A) 2 2 - 热 脚 2 45 1 

46 APAAL 1 SKD11 2 1 AER HAR 1 45 1 

45 承 料 板 Q235 0 ЖБ 1 Cr12MoV 1 

44 承 料 板 垫 板 Q235 9 长 圆 形 凸 模 SKD11 1 

43 [ШЕ 1 Crl2MoV 8 - B JHI 7 45 2 

42 下 垫 脚 1 45 7 导 正 销 3 Cr12MoV 5 

41 方形 凸 模 2 SKD11 6 凸 模 固 定 板 1 45 1 

40 Ж EPF Crl2MoV 2 5 ж SKD11 1 

39 [ES A 1 45 4 上 弹簧 顶板 1 45 1 

38 套 式 顶 料 杆 CrWMn 5 3 快 卸 凸 模 垫 块 Crl2 1 

37 下 顶 块 Cr12 4 2 | 凸 模 国 定 板 垫 板 1 45 1 调 质 处 理 
36 圆 形 凸 模 2 SKD11 1 1 - 托 板 45 1 

件 号 名 称 材 料 数量 备 ü FEF 名 称 材 料 数量 | 备 注 

模具 总 装 图 件 号 名 称 
12-4 高 速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 

































































· 372 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
88 凸 模 固 定 板 2 45 1 79 EH 2 Crl2MoV 1 
87 四 模板 2 Cr12MoV 1 78 FIRME 45 4 
86 内 导 料 板 6 Crl2 1 77 | 模具 存放 保护 块 45 4 
85 上 垫 脚 6 45 1 76 内 导 料 板 1 Cr12MoV 1 
84 成 形 凸 模 2 SKD11 1 75 挡 块 1 Crl2 1 
83 Ж Cr12 8 74 | 下 浮 料 板 垫 板 45 1 
82 #1 Crl2 12 73 弹簧 顶 杆 2 Crl2 6 
81 上 垫 脚 5 45 1 72 F ma ТИЛУ 45 1 
80 上 限 位 柱 45 4 71 弹簧 垫圈 45 5 
件 号 名 Ж 材料 数量 & 注 FF 名 FR М Ж 数量 | 备 注 






































2) 为 了 保证 模具 的 上 下 对 准 精 度 ， 此 模具 采用 内 、 外 双 习 
内 导向 第 一 组 采用 四 套 $20mm 小 导 柱 、 
$20mm 小 导 柱 、 


p38mm 的 钢 球 导 柱 ， 


四 套 $20mm 小 导 柱 、 














模具 总 装 图 件 号 名 称 (Ж) 
图 12-4 ”高速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 总 装 图 ( 续 ) 





小 导 套 导向 ， 下 模 




















采用 


一 在 








J — = 











E lu, 





小 导 套 导向 
小 导 套 导向 (第 二 组 小 








导 柱 上 模 同 下 模 不 贯通 ) ， 第 三 组 采用 四 套 $20mm 小 导 柱 、 小 导 套 导 向 。 








3) 为 了 使 模具 结构 简单 ， 方 便 调 试 、 


工 位 级 进 模 。 


























4) 此 模具 凸 、 四 模 之 间 的 冲 裁 间隙 单 边 


ise 


5) 导向 顶 杆 设计 。 
分 别 有 圆 形 导 向 顶 杆 和 方形 导向 项 杆 两 和 
圆 形 导 向 顶 杆 ， 而 另 一 边 的 带 料 经 过 -了 

















一 般 的 导向 项 杆 采用 





维修 ， 此 模具 采 


为 0. 




















圆 形 ， 























外 导向 采用 四 套 
第 二 组 上 模 采 用 














用 三 大 组 独立 模板 组 合成 一 副 多 


10mm, [ШЖ EL Bë JJ O AN 5mm, ЕДЕ А 





制造 方便 ， 造 价 低 。 此 模具 比较 特殊 ， 


形式 。 在 带 料 的 前 部 分 及 一 边 不 冲 切 边 缘 部 分 采用 








采用 方形 导向 顶 杆 结构 〈 图 12-4 的 件 号 56) 较为 合理 。 
6) 工 位 由 预 成 形 设计 。 为 了 保证 制 件 稳定 
采用 预 成 形 工艺 。 该 工 位 的 预 成 形 结构 复杂 ， 


结构 图 ) 。 


其 工作 过 程 如 下 : EK PFT, HRPM LE ERE 
号 79) ， 下 表面 接触 下 浮 料 板 〈 图 12-4 的 件 号 68 ) 。 
压力 下 ， 紧 压 着 带 料 中 的 工序 件 下 行 ， 直 到 下 浮 料 板 的 底面 
的 件 号 74) E, ERAS FTF 











性 及 减少 第 





[位 @ 冲 切 边 缘 的 废料 后 ， 用 圆 形 无 法 稳定 导向 ， 因 此 














1 件 的 回 弹 量 ， 此 模具 在 成 形 前 先 


NE. PERA (IÆ 12-44 向 的 预 成 形 











7) 工 位 名 成 形 设计 〈 见 图 12-48 向 








模板 2 的 受 力 一 侧 ， 


是 四 模板 2 (图 12-4 的 件 号 87) 





可 以 防止 止 模板 2 ( 


成 形 时 因 承 受 侧 向 力 而 产生 移动 。 








了 进行 预 成 形 工作 。 
的 成 形 结构 图 
EFE PEZE E, RIF 















































jA Be fi l BF 2 (图 12-4 的 件 
ТЕҢЕР 2 # F РА BFK 2 WI Jy а] g ê HY 
E 贴 紧 下 浮 料 板 垫 板 (图 12-4 





8) 为 了 节约 模具 安装 在 压 机 上 的 时 间 ， 此 模具 在 下 托 板 (图 12-4 的 
有 快速 定位 槽 。 当 模具 吊装 到 压 机 上 时 ， 利 用 下 托 板 的 快速 定位 槽 与 压 机 下 台面 的 快速 定位 























对 准 ， 再 用 压板 固定 模具 即 可 。 


























) 。 该 工 位 成 形 时 为 单 向 受 力 ， 结 构 
日 挡 块 1 (图 12-4 的 件 号 75) РЕЧ 
图 12-4 的 件 号 87) 成 形 受 力 时 产生 外 移 现象 ， 而 
成 形 凸 模 2 (图 12-4 的 件 号 84) 在 螺钉 和 键 (图 12-4 的 件 号 83) 的 





固定 下 ， 也 可 以 防止 


件 号 25) 上 设计 


12.4 模 座 及 托 板 设计 


12.4.1 上 模 座 (图 12-5) 
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бы Ra32 
+ 4хМ8$20 V ° 
1 Ка 0.8 
12X10 (定位 销 孔 ) 524.00 
507.00 A 
502.00 ° Ф © 8 | Ф 502.00 
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技术 要 求 : 1. 材料 : 45 钢 








2 . 板 厚 :45 土 0.01, 两 面 平行 度 0.008. z Ка 6.3 
3. 定 位 销 孔 和 导 套 孔 的 垂直 度 0.003。 | s | 
4. 数 量 : 1 件 š 
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12.4.2 下 模 座 ([ 12-6) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 








2. 板 厚 :50 土 0.01， 两 面 平行 度 0.008。 Ra 6.3 
3. 定 位 销 孔 和 导 柱 孔 的 垂直 度 0.003 。 N Ки | 
4. 数 量 : 1 件 。 








图 12-6 下 模 座 (图 12-4 的 件 号 24) 
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12.4.3 上 托 板 (图 12-7) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 :37 土 0.01, 两 面 平行 度 0.008。 
3. 数 量 : 1 件 。 





图 12-7 上 托 板 (图 12-4 的 从 
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12.4.4 下 托 板 (图 12-8) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 
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45 钢 。2. 板 厚 :37 土 0.01, 两 面 习 
图 12-8 THEM (图 12-4 的 件 号 25) 


行 度 0.008。3. 数 量 : 1 件 。 
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12.5 模板 设计 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 

















2. 调 质 处 理 : 320~360HBW. 


3. 板 厚 :18 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 o 


4. 数 量 : 1 件 。 





图 12-9 Д ЕХЕ АІ (图 12-4 的 件 

















· 378. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.5.1.2 DRAE 2 (图 12-10) 
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技术 要 求 : 


1 材料 : 45 钢 。 / а 63 

2. 调 质 处 理 : 320—360HBW , Ми) 
3. 板 厚 :18 士 0.01， 两 面 平行 度 0.005 。 

AME: 1 件 。 


12-10 凸 模 固定 板 垫 板 2 (图 12-4 的 件 号 61) 


第 12 章 


高 速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 


. 379 - 





12.5.1.3 凸 模 固定 板 执 板 3 (12-11) 
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求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 


(定位 销 孔 ) 


156.99 


2. 调 质 处 理 : 320~360HBW 。 
3. 板 厚 :18 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


4. 数 量 : 1{ 


图 12-11 
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凸 模 固 定 板 垫 板 3 (图 12-4 的 从 
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· 380. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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1. 材 料 : 45 钢 。 

2. 板 厚 :20 十 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

3. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
4 数量 : 1 件 。 


图 12-12 凸 模 固定 板 1〈 图 12-4 的 件 号 6) 








第 12 章 ， 高 速 列车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 . 381 ` 





12.5.2.2 ші BIHEK 2 (图 12-13) 
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1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 :20 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 ка 63 (Z) 
3. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





12-13 凸 模 固定 板 2 (图 12-4 的 件 号 88) 


۰ 382. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 :20 二 0.01, 两 面 平行 度 0.005 o 
3. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 
4. 数 量 : 1 件 。 


图 12-14 凸 模 固定 板 3 (图 12-4 的 件 号 18) 
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第 12 章 ， 高 速 列车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 . 383. 





12.5.3 PHRI 
12.5.3.1 5 151 (12-15) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45. 
2. 板 厚 :18 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 6.3 Ки) 
3. 定 位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 其 余 主 要 型 孔 
采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





E 12-15 HHR (B 12-4 的 件 号 11) 


· 384 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.5.3.2 HHR 2 (图 12-16) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 :18 填 0.01， 两 面 平 行 度 0.005 o 
3. 主要 型 孔 采 用 快走 丝 加工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 











图 12-16 镍 料 板 垫 板 2 (图 12-4 的 人 


F 63) 
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12.5.3.3 ERM 3 (图 12-17) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 


2. 板 厚 :18+0.01， 两 面 平行 度 0.005。 ы (7) 


3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
图 12-17 HHMI 3 (图 12-4 的 件 号 22) 


· 386 ° 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





12.5.4 EFJ 
12.5.4.1 #91 (图 12-18) 
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: 1. 材 料 : Cr12MoV 。 
2. 热 处 理 : 53 一 5SHRC 。 

3. 板 厚 :25 士 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.002 。 
5. 数 量 :1 件 。 


12-18 #851 ( 





图 12-4 的 件 号 10) 


















第 12 章 ， 高 速 列车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 . 387 . 





12.5.4.2 01452 (图 12-19) 
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技术 要 求 : 


1. 材 料 : Cr12MoV 。 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 wp (/) 
3. 板 厚 : 3020.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.002, 成 形 面 采用 CNC 精 加 工 。 


5. 数 量 :1 件 。 





图 12-19 ERR 2 (图 12-4 的 件 号 79) 





` 388. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





12.5.4.3 193 (图 12-20) 
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技术 要 求 : 1МЖ:Сг12МоМь 


2. 热 处 理 :53 一 5SHRC o 


3. 板 厚 :25 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.002 。 


5. 数 量 :1 件 。 











12-20 #453 (图 12-4 的 件 号 23) 
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高 速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 


· 389. 
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12.5.5.1 MFR ([ 12-21) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 :58 一 60HRC 。 


3. 板 厚 :30 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 


4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 
5. 数 量 :1 件 。 





C, 垂直 度 0.002, 成 形 面 采用 CNC 精 加 工 。 


图 12-21 MER 1 (图 12-4 的 件 号 43) 
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· 390 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.5.5.2 M2 ([ 12-22) 
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技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 58—60HRC 。 

3. 板 厚 : 48 +0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 

4. 主 要 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 , 垂直 度 0.003， 
成 形 面 采用 CNC 精 加 工 。 

5. 数 量 :1 件 。 











12-22 M2 (图 12-4 的 件 号 87) 


第 12 章 ， 高 速 列车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 . 391. 





12.5.5.3 MM 3 (图 12-23) 
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技术 要 求 : 1. 材料 : SKD11 。 
2. 热处理 : 60—62HRC 。 ху 63 ки) 


3. 板 厚 :66 士 0.01 ,两面 平行 度 0.005 。 

4. 定位 销 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.004 ， 
成 形 面 采 用 CNC 精 加 工 。 

5. 数量 :1 件 。 








图 12-23 MRM 3 (图 12-4 的 件 号 67) 


· 392. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.5.5.4 四 模板 4 (¥ 12-24) 
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技术 要 求 : 1. 材料 : Cr12MoV。 Ra 63 
2. 热处理 : 58—60HRC 。 g Ки) 
3. 板 厚 : 3050.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 


5. 数量 : 1 件 。 





图 12-24 MR 4 (图 12-4 的 件 号 59) 
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12.5.5.5 MMM 5 ([ 12-25) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 : 53—S5HRC 。 
3. 板 厚 :30 士 0.01 ,两面 平行 度 0.005 。 





4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002 。 


5. 数 量 : 1 件 。 


图 12-25 MRM 5 (图 12-4 的 件 号 27) 


· 394 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
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12.5.6.1 Ші 451 (图 12-26) 




































































Ка 0.8 
5 
© 
£ 
a Ra 0.8 
о| ojo о | s ЧЕ cm о + за я +| olna] е |е SEE 
S| Sja] en ° o9 ч © oq 515 n S| Sje] 55 әм 
oj |° о |с © ojt оо і pa no c nl ANAJN N Р со [оо jN 
“jN mm оо inin ` = cn с оо © t| ‘CI о O| сіе | 
一 | 一 一 N N сс сл Mj nm cn =+ чүч =+ 
435.00 435.00 
412.00 
407.00 
370.20 370.20 
353.66 
345.00 345.00 
329.71 
321.25 
SILEF 
A al. 
282.00 V 283.45 282.00 
13 хФ11 
247.50 
230.00 b — СЭ 230.00 
Ка 3.2 
NZ 
153.00 153.00 
137.96 
83.37 
73.80 
64.80 A Ra 1.6 
; 51.33 
4X910.02( 定 位 销 孔 ) 4221.5 
28.00 PST ~ LT 28.00 
23.00 a D) бу ху ° q йй 23.00 
ш] | | | [вк 
э зз 3 з 8 28 5 З S 3 зз 
азд a do 32 z EEE 
技术 要 求 : 1. 材 料 : 45 钢 。 Ra6.3 ( 
2. 板 厚 :18 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





12-26 MRM 1 (K 12-4 的 件 号 39 ) 


第 12 章 ， 高 速 列车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 . 395 . 





12.5.6.2 MH HER 2 ( 12-27) 
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技术 要 求 : 1 材料 : 45 钢 。 gamy] 


2. 板 厚 :18 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : ME, 








12-27 ЩА 2 (图 12-4 的 件 号 28 ) 


· 396 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.5.7 下 浮 料 板 (图 12-28) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 58 一 60HRC 。 
3. 板 厚 :33 士 0.01， 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 主 要 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.002， 成 形 面 采用 CNC 精 加 工 。 
5. 数 量 : 1 件 。 








12-28 TERM (图 12-4 的 件 号 68) 

















































































































第 12 章 高 速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 . 397 ° 
12.5.8 下 浮 料 板 垫 板 (图 12-29 ) 
H 2 3 88 9 g J ° 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 Ra6.3 
2. 板 厚 :15 士 0.01 ， 两 面 平行 度 0.005 。 ( | 
3. 主 要 型 孔 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
12-29 下 浮 料 板 垫 板 (图 12-4 的 件 号 74) 
12.5.9 s ê J R 
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技术 要 求 : 1. 材料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 22 土 0.02， 两 面 平行 度 0.02。 
3. 数 量 : 1 件 。 


12-30 上 弹簧 项 板 1〈 图 12-4 的 件 号 4) 





` 398. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 
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图 12-31 Ез з удід2 (图 12-4 的 件 号 13) 
12.5.9.3 EMIN 3 (图 12-32) 
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2. 板 厚 :22 士 0.02， 
243.50 243.50 两 面 平行 度 0.02 。 
3. 数 量 : 1 件 。 
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E 12-32 上 弹簧 顶板 3 (图 12-4 的 件 号 19) 
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12.5.9.4 下 弹簧 顶板 (图 12-33 ) 
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技术 要 求 :1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 板 厚 : 20 土 0.02， 两 面 平行 度 0.02 。 NZ дар Ки) 
ME: 1 件 。 
图 12-33 THEM (图 12-4 的 件 号 72) 
Бе kra SJL + 
12.6 模具 零 部 件 设 计 
12.6.1 承 料 板 (图 12-34) 
1850.02 УЕ: m g 3 S 
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ве š 8 
Fao ижин: ооз. a| š 
“с 2. 板 厚 : 18 土 0.02, 两 面 平 行 度 0.02 。 
3 .定位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 vm) 


4. 数 量 : 1 件 。 
Ё 12-34 承 料 板 (图 12-4 的 件 号 45) 


· 400 ° 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.2 ER 


12.6.2.1 外 导 料 板 1 (И 12-35) 
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32 


技术 要 求 : 1. 材料: Crl2 。 


2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 g | NZ) 


4. 数 量 : 1f. 
图 12-35 外 导 料 板 1 (图 12-4 的 件 号 1) 





12.6.2.2 外 导 料 板 2 (图 12-36) 
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4. 数 量 : UWF. 





E 12-36 ”外 导 料 板 2 (图 12-4 的 件 号 52) 


12.6.2.3 内 导 料 板 1 (图 12-37) 
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技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 53~55HRC。 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : WHF. 





12-37 内 导 料 板 1 (图 12-4 的 件 号 76) 
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12.6.2.4 内 导 料 板 2 (图 12-38) 


TS 2xg5.01( 定 位 销 孔 ) 


2 
0.00 

















技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12MoV 。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 
3. 定 位 销 孔 及 外 形 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 2 件 。 





12-38 内 导 料 板 2 (图 12-4 的 件 号 58) 
12.6.2.5 内 导 料 板 3 (图 12-39) 




















Ra 0.8 
98 
Ra 1.6 = 
50.00 | | 
3250 a 
15 
s еа 3 8 š 
ез ы | s = 
技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 Ra 6.3 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 N Ки) 
3. 数 量 : 1{ 
图 12-39 内 导 料 板 3 (图 12-4 的 件 号 32) 
12.6.2.6 内 导 料 板 4 (图 12-40) 
15 
[ | 


Ra 0.8 





(定位 销 孔 ) 





技术 要 求 : 1. 材 料 : Criz, Ra 6.3 
2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 V (Z) 
3. 数 量 : 1 件 。 
12-40 内 导 料 板 4〈 图 12-4 的 件 号 57) 





402. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.2.7 内 导 料 板 5 (图 12-41) 




























ү, 
53.00 y 
ҮЕ 2хдв.о1 (定位 销 孔 ) ху 18 
26.50 
Ra0.8 
17 
技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 
2 热处理 : 53—55HRC 。 РА 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : ТЕ. 
图 12-41 内 导 料 板 5 (图 12-4 的 件 号 65) 
12.6.2.8 内 导 料 板 6 (图 12-42) 
© $ 
2 xd8.01( 定 位 销 孔 ) Z 一， 45 
49 Ra 0.8 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Crl2 。 
2 .热处理 : 53—55HRC 。 „е | J 
3. 定 位 销 孔 采用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 
12-42 内 导 料 板 6 (图 12-4 的 件 号 86) 








12.6.3 KHIM ES (图 12-43) 





els 2 8 Ra 1.6 © °| © 
я = n ci ч; ч © 
8 к Š | gs 
20.00 20.00 
10.00 
0.00 





o 
8 
x 
em 


e 
= 
© 
x 
N 


技术 要 求 : 1. 材 料 : 0235. 
2. 板 厚 : 27.5 ,两 面 平行 度 0.02 。 
3. 数 量 : 1 件 。 


FF (V) 


图 12-43” 承 料 板 垫 板 (图 12-4 的 件 号 44) 
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12.6.4 ріж 


12.6.4.1 ЖІ (12-44) 





技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC, 


3. 数 量 : 2 件 。 














12-44 AEDI (图 12-4 的 件 号 46) 


12. 6.4.2 压 筋 凸 模 (图 12-45) 


_ 3XM6 





技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~62HRC. 
3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
4 一 4 部 分 采用 CNC 精 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 









































7 (/) 


图 12-45 压 筋 凸 模 (图 12-4 的 件 号 5) 


12.6.4.3 方形 凸 模 1 (图 12-46) 



































== (/ 


图 12-46 方形 凸 模 1〈 图 12-4 的 件 号 34) 





Ra 0.8 
74 x 
ا‎ = 技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11 。 
25 2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
е 3. 外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
2 垂直 度 0.003。 
4. 数 量 : M. 


404. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.4.4 方形 凸 模 2 (图 12-47) 























/ Ra3.2 
技术 要 求 : 1. 材 料 : ДЕБИ. á 0) 


2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : ИЕ, 


图 12-47 方形 凸 模 2〈 图 12-4 的 件 号 41) 




















12.6.4.5 圆 形 凸 模 2 (图 12-48) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC, 
3. 外 形 采 用 外 圆 磨 精 加 工 ， 
垂直 度 0.003。 

4. 数 量 : 1 件 。 





= 
© 
л 


























Р 12-48 圆 形 凸 模 2 (图 12-4 的 件 号 36) 


12.6.4.6 异形 凸 模 1 ( 12-49) 


2XM10 










































技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11 。 
2 热处理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 




















图 12-49 REBRI (图 12-4 的 件 号 54) 
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12.6.4.7 异形 凸 模 2 (图 12-50) 


10.5 








技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

3 .外 形 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 

4. 数 量 : WHF. 

















12-50 ”异形 凸 模 2 (图 12-4 的 件 号 53) 
12.6.4.8 长 圆 形 凸 模 (图 12-51) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : SKD11。 

2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 , 

4 数量 : UWF. 




















图 12-51 KARMI (图 12-4 的 件 号 9) 


12.6.4.9 ”异形 凸 模 3 (图 12-52) 























Ra 0.8‏ | 25 ےا 
u g”‏ | 


技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60 一 62HRC。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
ажа: 1 件 。 

















12-52 FEO 3 (图 12-4 的 件 号 55) 


· 406 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.4.10 异形 凸 模 4 ([ 12-53) 








3XM10 












































技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60—62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 








图 12-53 REDRA (图 12-4 的 件 号 29) 
12.6.4.11 切断 凸 模 (图 12-54) 


Ra 0.8 49 





74 





25 


M10 





47.35 























SEE V) 


技术 要 求 : 1. 材 料 : SKD11。 
2. 热 处 理 : 60~62HRC 。 
3. 外 形 采 用 慢 走 丝 加 工 ， 垂 直 度 0.003 。 
4. 数 量 : 1 件 。 








12-54 WM OR (图 12-4 的 件 号 20) 
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12.6.4.12 成 形 凹 模 1 ([ 12-55) 


















































Z=) 


技术 要 求 :1. 材 料 : SKD11。 
2 .热处理 : 60~62HRC 。 
3. 外 形 采 用 精 磨 加 工 ， 形 面 及 键 槽 采用 CNC 精 加 工 。 
4 数量 : 1 件 。 








В 12-55 成 形 凸 模 1〈 图 12-4 的 件 号 64) 


· 408. 


多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





12.6.4.13 成 形 凸 模 2 ([ 12-56) 
















































































































































































ТИ 125 _ 
Ra 3.2 
4XM10 е 124.2 
20 52.5 20 502 
ЕЕ Жа 0.8 
Тт ToT TTT | 1 0 Г] 
| үү ل‎ “El ا‎ реа ji | 5 L | ЕШ | 
| И І 1 сч 
= ч 
ч 
с © 
= cn 
ВЕ F 
L 
е = 8 = 
z g E ч 
о ч ON 一 一 
Ra 0.8 
124.20 zZ | 124.20 
= Í 103.12 
98.12 © 
= = == 
70.20 `Y 70.20 
| —ZRa08— j+—| 一 一 一 下 一 Ra 0.8 
50.20 50.20 
[| Т Бы T 
| 
| 
20.00 2 2 | 
| 
0.00 Ц | 0.00 
== © © © © © 
5 S a A © ° 
© © N N n ге! 
技术 要 求 : 1. 材 料 :SKD11。 
2. 热 处 理 :60~62HRC 。 
3. 外 形 采用 精 磨 加 工 , 形 面 及 键 槽 采用 CNC 精 加 工 。 /Ra 04 ( Ta ) 
4. 数 量 :1 件 。 


图 12-S6 





成 形 凸 模 2 (图 12-4 的 从 


号 84) 
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12.6.5 ЕЗ 
12.6.5.1 Ез 1 (И 12-57) 


Ка 0.8 


75+0.01 


Ка 0.8 





ад Со ша Ки) 


3. 数 量 :1 件 。 


12-57 上 垫 脚 1 (图 12-4 的 件 号 49) 


12.6.5.2 上 垫 脚 2 (图 12-58) 


/Ra 08 
75 士 0.01 





技术 要 求 : 1 材料 :45 钢 。 Ми) 


2. 高 :75 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
3. 数 量 :1 件 。 








图 12-58 Еф 2 (图 12-4 的 件 号 12) 


410. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.5.3 上 垫 脚 3 (图 12-59) 





技术 要 求 : 1 材料 :45 钢 。 (/) 


2. 高 :75 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
3. 数 量 :1 件 。 


图 12-59 БЗ (图 12-4 的 件 号 14) 





12.6.5.4 上 热 脚 4 (图 12-60) 





技术 要 求 : 1 材料 :45 钢 ， KZ 


2. 高 :75 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
3. 数 量 :1 件 。 





12-60 Б 4 (图 12-4 的 件 号 21) 





第 12 章 ”高速 列 车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 


. 411- 





12.6.5.5 ЕЖ 5 ([ 12-61) 








š 
© 
© 
# 
4 
e 8 = 8 
© N oo о 
ст 2х017.5 a q 
35.00 35.00 
17.50 17.50 
0.00 0.00 
/Ra 6.3 Ки) 
技术 要 求 : 1. 材 料 :45 钢 。 
2. 高 :75 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
3. 数 量 :1 件 。 
图 12-61 HÆRS (图 12-4 的 件 号 81) 
12.6.5.6 ЕЁ 6 (图 12-62) 
= = = = 
° 等 2X917.5 сі e 
35.00 c A 35.00 
17.50 
0.00 





技术 要 求 : 1 材料 :45 钢 。 Ки) 


2. 高 :75 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
3. 数 量 :1 件 。 


图 12-62 Б 6 (图 12-4 的 件 号 85) 
12.6.5.7 上 执 脚 7 (图 12-63) 





Ra 0.8 


75+0.0157 技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2 .高 :75 士 0.01, 两 面 
平行 度 0.005。 


< 3. 数 量 :2 件 。 











§ | 


图 12-63 LÆRT (图 12-4 的 件 号 8) 





412. 多 工 位 级 进 模 实 例 图 解 





12.6.6 TH 
12.6.6.1 下 执 脚 1 (图 12-64) 





























Ra 0.8 
e 8 8 124+0.01 
5 <i a 
© N ч 
435.00 
三 面 
Ra 3.2 
Z 
358.55 
331.45 
316.00 
2X917 
Ra 32 
Z 
243.55 
216.45 
97.00 
0.00 
ёа в 
©! c w 
тл / Ка 63 Ки) 
技术 要 求 : 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 高 :124 士 0.01 , 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 数 量 :1 件 。 


图 12-64 下 垫 脚 1 (图 12-4 的 件 号 42) 





12.6.6.2 Т2 (图 12-65) 


Ra 0.8 


124+0.01 


三 面 
а 3.2 








Ка 6.3 
技术 要 求 : N Ки) 
1. 材 料 :45 钢 。 
2. 高 :124 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
3. 数 量 :1 件 。 





图 12-65 THEM 2 (图 12-4 的 件 号 35) 
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12.6.6.3 下 垫 脚 3 (图 12-66) 12.6.6.4 下 执 脚 4 (图 12-67) 





e 8 8 124+0.01 Z 4% 
SS © 
615.00 
570.00 
408.00 
4ХФ17 
191.00 
45.00 
0.00 
o ol е 8 ә ° 
газ 5 8 
©! сч Га] е D 
NI t 
/Ra 63 б] 
мины, Ra6.3 ( | 
э 技术 要 求 : 
ا‎ 两 面 平行 度 0.005 1. 材料 : 45 钢 。 
эж... л 2. 高 : 124 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
з з. 数量 : 1 件 。 


图 12-66 FE 3 (图 12-4 的 件 号 33) 图 12-67 下 垫 脚 4 (图 12-4 的 件 号 30) 


· 414 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.6.5 Т5 (图 12-68 ) 
12.6.7 ik 


12.6.7.1 挡 块 1 (图 12-69) 























©, 
ы Fle 1240.017 ° 
оч ч 
435.005 | T 
© © 
375.00 3 23 3 
= N + Ra 1.6 
245.00 Z 
215.00 
257.00 
3хф17 190.00 Ra 0.8 
- Z 
S 
š 
3X211 
13لا‎ 
122.50 
60.00 
0.00 EPEE Ra 1.6 
olo 2Xg9g10.01( 定 位 销 孔 ) 
SS 
SRS 
、 Ra 6.3 30.00 
1. 材 料 : 4548. 
2. 高 : 124 土 0.01, 两 面 
ШЕ 0.00 
平行 度 0.005 。 == 
3. 数 量 : 1 件 。 у 
/Ка 6.3 Ки) 
技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12。 


2. 热 处 理 : 53—S5HRC, 
3. 宽 : 40 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 数 量 : 1 件 。 





12-68 下 执 脚 5 (图 12-4 的 件 号 26) 12-69 挡 块 1 (图 12-4 的 件 号 75) 
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12.6.7.2 挡 块 2 (图 12-70) 









210.01 ху 





Ка 0.8 


11217413 





0.00 
85.00 





F V) 


105.00 


技术 要 求 : 1. 材 料 : Cr12。 
2. 热 处 理 : 53~55HRC o 
3. 宽 : 45 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005 。 
4. 数 量 : 1 件 。 


12-70 Fk 2 (图 12-4 的 件 号 66) 





12.6.7.3 挡 块 3 ( 12-71) 


е, 
š Ra 1.6 


2хФ10.01 Ra 0.8 


125.00 
170.00 





> RAOR (定位 销 孔 ) 











3 01217413 
N 
оо 


0.00 
20.00 
45.00 





技术 要 求 : 1. 材 料 : Сг12. 
2. 热 处 理 : 53~55HRC o 
3. 宽 : 40 土 0.01, 两 面 平行 度 0.005。 
4. 数 量 : 1 件 。 


12-71 挡 块 3 (图 12-4 的 件 号 60) 





12.6.8 зау 
12.6.8.1 弹簧 项 杆 1 (EQ 12-72) 











技术 要 求 :1 材料: Crl2 。 g К) 


2 热处理 : 53~55HRC o 
3. 数 量 : 12 件 。 


12-72 ”弹簧 顶 杆 1 (图 12-4 的 件 号 82) 





416. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.8.2 弹簧 项 杆 2 (图 12-73) 





ф20-0.2 





68 





— 


sua Ж, 


3. 数 量 : 6 件 。 





图 12-73 弹簧 项 杆 2 (图 12-4 的 件 号 73) 


12.6.8.3 弹簧 顶 杆 3 (图 12-74) 


107 
а 0.8 


کے 


| 
i 





0.2 


ES 





%20 - 


技术 要 求 :1. 材 料 : Crl2 。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 
3. 数 量 : 16 件 。 





E 12-74 ЗЕЛА 3 (图 12-4 的 件 号 17) 


12.6.9 导 柱 压板 (图 12-75 ) 


a NEA 1. 材 料 : 45 钢 。 
š 2. 数 量 : 2 件 。 














Z=) 


12-75 导 柱 压板 (图 12-4 的 件 号 69) 
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12.6.10 FRH (K 12-76) 


技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl2 。 

2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 外 形 采 用 中 走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 4 件 。 


ر 43 

















E 12-76 下 顶 块 (图 12-4 的 件 号 37) 


12.6.11 ЕЖ ([ 12-77) 





技术 要 求 : 1. 材 料 : T10(A) 。 









6.5 12.55 10.92 2. 表 面 处 理 : 56—60HRC ¢ 
3. 型 孔 采 用 慢 走 丝 加 工 ,垂直 度 
Ra082X0O402 定位 销 孔 0.003 。 
人 4. 数 量 : 2 件 。 














Fe 


15 






L914V9 


FTIV) 


E 12-77 HR EER (图 12-4 的 件 号 47) 





418. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.12 ЖД ЕЕ (图 12-78) 


y 技术 要 求 : 
~ 1. 材 料 : Cr12MoV 。 
2. 热 处 理 : 53—55HRC, 
& 3. 型 孔 采用 慢 走 丝 加 工 ， 
垂直 度 0.003 。 
kasa 4. 数 量 : 2 件 。 









和 如 "2X04.02( 定 位 销 孔 ) 

















4711لا 





E 12-78 SEHRE (E 12-4 的 件 号 40) 








12.6.13 ЖЕ 


12. 6.13.1 导 正 销 1 (图 12-79) 





ф17 





1 B15.5-0.015 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : Cr12MoV。 

2. 热 处 理 : 55—58HRC 。 
3. 数 量 : 1 件 。 





33.1 








Ё 12-79 导 正 销 1 (E 12-4 的 件 号 31) 
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419. 





12. 6.13.2 导 正 销 2 (图 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : Crl2MoV 。 
2. 热 处 理 : 55 一 58HRC 。 


3. 数 量 : 4 件 。 








33.1 








e 


图 12-80 导 正 销 2 (图 12-4 的 件 号 62) 





12.6.13.3 ЖЕ 3 (图 12-81) 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : Cr12MoV。 
2. 热 处 理 : 55—58HRC, 


3. 数 量 : 5 件 。 








zy] 


图 12-81 SEM 3 (19 12-4 的 件 号 7) 








12.6.14 套 式 项 料 杆 ([ 12-82) 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : СУМА 。 

2. 热 处 理 : 55—58HRC o 
3. 数 量 : 5 件 。 

















图 12-82 套 式 顶 料 杆 〈 图 12-4 的 件 号 38) 





420. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.15 弹簧 垫圈 (图 12-83) 





























= 


图 12-83 弹簧 垫圈 (图 12-4 的 件 号 71) 





12.6.16 KE DRR (图 12-84) 





技术 要 求 : 

1. 材 料 : Crl2 。 

2. 热 处 理 : 53 一 55HRC 。 
3. 外 形 采 用 快走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 














E 12-84 RE DREK (图 12-4 的 件 号 3) 


第 12 章 高 速 列车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 . 421. 





12.6.17 导向 顶 杆 


12. 6. 17.1 + MTF (图 12-85) 





技术 要 求 : 1. 材 料 : CrWMn o 
2. 热 处 理 : 55~58HRC 。 
3. 数 量 : 10 件 。 











图 12-85 圆 形 导向 顶 杆 (图 12-4 的 件 号 50) 


12.6.17.2 方形 导向 项 杆 (图 12-86) 

















к. ve] 


3. 外 形 采 用 中 走 丝 加 工 。 
4. 数 量 : 1 件 。 





12-86 方形 导向 项 杆 (图 12-4 的 件 号 56 ) 


422. 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.18 键 (图 12-87) 











技术 要 求 : 
= 1 .材料 : Cr12。 
= 2. 热 处 理 : 53—55HRC 。 
& 3 外 形 采用 精 磨 加工 。 ху (7) 
4. 数 量 : 8 件 。 
Ra0.8 
E 
Ка 0.8 


В 12-87 $ (图 12-4 的 件 号 83) 


12.6.19 限 位 柱 


12.6.19.1 EBRE (图 12-88) 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 4 件 。 














12-88 EREHE (图 12-4 的 件 号 80) 


第 12 章 高速 列车 零件 安装 板 多 工 位 级 进 模 


. 423. 





12.6.19.2 下 限 位 柱 (图 12-89) 





1. 材 料 : 4548. 
2. 数 量 : 4 件 。 











WI) 


图 12-89 ”下限 位 柱 (图 12-4 的 件 号 78) 





12.6.20 模具 存放 保护 块 (图 12-90) 


Ка 1.6 





技术 要 求 : 


2. 数 量 : 4 件 。 




















图 12-90 模具 存放 保护 块 (图 12-4 的 件 号 77) 


1. 材 料 : 45 钢 。 


· 424 · 多 工 位 级 进 模 实例 图 解 





12.6.21 弹簧 柱 〈 图 12-91) 





技术 要 求 : 
1. 材 料 : 45 钢 。 
2. 数 量 : 5{ф 


42 











Ка 1.6 
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Ё 12-91 弹簧 柱 〈 图 12-4 的 件 号 70) 


12.7 冲压 动作 原理 


将 原材料 宽度 295mm, JEJE 2. 0mm 的 卷 料 吊装 在 料 架 上 ， 通 过 整 平 机 将 送 进 的 带 料 整 
平 ， 然后 进入 滚动 式 自动 送料 机 构 内 (在 此 之 前 将 滚动 式 自动 送料 机 构 的 步 距 调 至 
125. 05mm)。 开 始 用 手工 将 带 料 送 至 模具 的 导 料 板 ， 直 到 带 料 的 头 部 覆盖 两 个 $10mm 的 导 
正 销 孔 、 两 个 方 孔 及 压 筋 是 模 上 ， 这 时 进行 第 一 次 冲 两 个 $10mm 的 导 正 销 孔 、 两 个 方 孔 及 
Ей; 然后 进行 第 二 次 冲 切 废料 及 冲 一 个 $15. 5mm AF; 第 三 次 为 冲 方 孔 ; 第 四 次 为 预 成 
Ж; 第 五 次 为 成 形 ; 第 六 次 为 空 工 位 ; 第 七 次 为 冲 切 端 部 外 形 废 料 ; 第 八 次 为 空 工 位 ; 第 九 
次 (最 后 ) 为 冲 切 载体 ( 制 件 与 载体 分 离 )， 使 分 离 后 的 制 件 从 右边 滑 出 。 此 时 将 自动 送料 
器 调 至 自动 状况 ， 就 可 进入 连续 冲压 。 
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